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Wir haben's

versprochen - jetzt

ISt es soweit"

weiter kommt man ohne ihr.

Wir wollen uns hier ja nicht dicke-
tun, aber wir haben'’s schon lange gesagt:
In Kalifornien braut sich etwas zusam-
men. Bereits in HolzWerken-Ausgabe
63 schrieben wir iiber das damals noch
sehr junge Unternehmen ,Shaper”. Sein
Produkt: Eine handgefiihrte CNC-Ober-
frase, die wie von Geisterhand feinste
Korrekturen vornimmt.

LFrasen wir alle in einigen Jahren nur
noch so?”, fragten wir damals.
Mittlerweile kommen wir der Antwort
ndher, denn die ,Shaper Origin” ist in
Europa angekommen. Einer der ersten
Prdsentationstermine war ,HolzWerken
live” Ende Oktober in Fellbach. Der Stand
der mittlerweile von Festools Mutter-
gesellschaft TTS gekauften Firma war
hdufig dicht umlagert.

,Wir werden natiirlich testen, sobald das
Gerdt in Europa zu bekommen ist”, habe
ich in Ausgabe 63 geschrieben - und
jetzt ist so weit.
Unser Ober-
frasen-Experte
Guido Henn hat
die Maschine in seiner Werkstatt. Er be-
richtet uns in dieser und der kommenden
Ausgabe in allen Details kritisch dariiber,
was diese Maschine kann und was nicht.
Uns ist klar, dass der Preis der Maschine
fiir viele Holzwerker eine sehr, sehr hohe
Hiirde darstellt. Nichtsdestotrotz wollen
wir unseren Lesern den Einblick in diese
faszinierende neue Technik nicht vor-
enthalten.

Wie immer versuchen wir, ein Heft wie
diese Ausgabe 84 von HolzWerken in
Balance zu halten: High-Tech haben wir
schon, also diirfen auch Projekte nicht
fehlen, die sich mit eher einfacher Aus-

Bescheidenheit ist eine Zier, doch

redaktion@holzwerken.net

Anschnitt <

stattung erledigen lassen. Und das no-
tige Wissen bekommen Sie auf den ent-
sprechenden Seiten. Da ist zum Beispiel
die Technik, wie Sie eine teilweise exzen-
trisch gedrechselte Vase mit Schnitzerei
in ein florales Kunststiick verwandeln.
Oder mein personliches Lieblingsstiick in
dieser Ausgabe: die voll funktionsfahigen
Holz-Trillerpfeifen aus der Werkstatt von
Orgelbauerin Cornelia Griible.

Und natiirlich lernen Sie auf den fol-
genden Seiten unseren Holzwerker des
Jahres 2019 kennen. Es gibt also wieder
viel zu entdecken. Ich wiinsche viel Spaly

dabei!
A\V/YCGS D‘*\ éh«.(_

Andreas Duhme, Chefredakteur HolzWerken

[S%)
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» Tipps und Tricks

Auch mit dem Hobel
wird's genau

Exakte Gehrungsschnitte hangen von
haargenau eingestellten Maschinen
ab? Nicht unbedingt: Eine ungefdhr im
45°-Winkel geschnittene Spitze lasst
sich mit einer StoRlade prazise auf
die richtige Schrage hobeln. Wichtig
ist nur, dass man dabei die Ldnge der
Bauteile nicht aus den Augen verliert.
Nur wenn die gegeniiberliegenden
Seiten in einem Viereck gleich lang
sind, konnen 45°-Gehrungen wirklich
dicht werden.

Der Grat macht den
Schaber gut

Drechselschaber schneiden besonders
gut mit einem klar definiertem Grat.
Der zufallig beim Scharfen zuriick-
bleibende Grat ist da nicht optimal.
Er wird am besten polierend entfernt.
Der neue lasst sich gut so anziehen:
Spannen Sie eine gehdrtete Rohre
senkrecht nach oben weisend in die
Werkbank. Legen Sie den Schaber auf
die Bankoberfldche und streichen Sie
dessen Kante mit viel Druck einmal am
Rohrenstahl entlang.

Volles Gewinde
sorgt fiir Halt

So ist es normal: Die Schraube hilt
das diinne Teil am dicken, indem sich
seine Gewindegdnge tief in letzteres
hineingraben. Manchmal muss aber
eine Schraube in sehr diinnem Holz
halten. Das ist mitunter etwas heikel,
klappt aber so in jedem Fall besser:
Nehmen Sie eine zu lange Holzschrau-
be und kiirzen Sie sie. Dadurch, dass
die Spitze wedfillt, ist die ins Holz
greifende Flache des Gewindes groRer,
die Haltewahrscheinlichkeit steigt.
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Illustration: Willi Brokbals

Das Bohrfutter im Fokus

Dass ein Bohrfutter in der Stdnderbohrma-
schine unrund lduft, kann man fiihlen, se-
hen und horen. Vibrationen, ausgerissene
Lochrander und ein erhdhter Larmpegel sind
Anzeichen dafiir, dass hier etwas getan wer-
den muss. Die Griinde konnen im Lager der
Maschine liegen, in der Verbindung zwischen
Maschine und Futter und im Bohrfutter selbst.
Ein Lagerschaden ldsst sich meist nur vom
Kundendienst des Herstellers beheben, aber
in den beiden anderen Fillen kdonnen Sie

selbst Abhilfe schaffen: Lésen sie das Bohr-
futter samt seines Morsekonus aus der Ma-
schine. Schlagen Sie es dafiir mit leichten
Hammerschldgen und einer Holzzulage nach
unten aus seinem Sitz. Nun kdnnen Sie In-
nen- und AuBenkonus reinigen, denn oft ist
angesammelter Staub ein Grund fiir den un-
runden Lauf. Inspizieren Sie auch das Innere
des Bohrfutters. Harzlosespray (fiir Sdgeblat-
ter gedacht) einwirken lassen und so gut es
geht auswischen. 4

Mehr Schnittmoglichkeiten
fiir die Kappsage

45° oder auch 47° kann jede Kappsdge per
Schwenk des Aggregats schneiden. Doch
wenn groRere Winkel nétig sind, gerat diese
Maschine an ihre Grenzen.

Die gute Nachricht: Mit einem einfachen
Hilfsbrett sprengen Sie diese locker. Leimen
Sie eine stabile Leiste an ein auf der Kreis-
sage exakt quadratisch geschnittenes Brett
von 30 x 30 Zentimetern. Diese Leiste dient

als Angriffspunkt fiir zwei Hebelzwingen, die
die kleine Vorrichtung an den Sdgeanschlag
presst. Nun haben Sie eine neue Kante, an die
das Werkstiick angelegt werden kann. Wenn
Sie das Sdgeaggregat nun auf, sagen wir, 20°
schwenken, ldsst sich ein spitzer Winkel von
70° anschneiden. Das funktioniert je nach
Sdgetyp mit schmalen und mittleren Brett-
breiten. 4

WINKEL 20°

HILFSBRETT

WERKSTUCK




FRASTISCH

J H Illustration: Willi Brokbals

Halt fiir eigene Helfer

Die bei einer Oberfrdse einsteckbaren Rund-
stdbe (meist 8 mm dick) nehmen den An-
schlag oder einen Fiihrungsschienenadapter
auf. Natiirlich konne auch selbst gebaute
Helfer an diesen Stdben einen festen Halt
finden. Es ist daher eine gute Idee, gleich
einige Streifen Hartholz mit dem passende
Lochabstand anzufertigen und sie als Grund-
lage fiir Eigenkonstruktionen vorzuhalten.
Jeder dieser Halter besteht aus zwei gleich
starken Leisten. Sie werden zum Paket zu-
sammengelegt und mittig in der Fuge mit 8
mm durchbohrt, genau im Abstand der Fiih-
rungsstangen in der jeweiligen Oberfrase.

Schleifen Sie dann von beiden Flachen noch
kraftig etwas ab, so dass die Brettchen die
Stangen fest zusammenpressen kdnnen. Mit
kleinen Rampa-Muffen (oder eingeschlage-
nen Muttern) in der einen Leiste und Fligel-
schrauben in der anderen lassen sich diese
Sandwich-Leisten fest auf die Stangen der
Maschine spannen.

Zwei solcher Leisten kdnnen zum Beispiel
so modifiziert werden, dass die Oberfrase ei-
nen Zentimeter lber einer Flache ,schwebt”.
Mit abgesenktem Frdser lassen sich so zum
Beispiel tberstehende Holzstopfen (zur Ka-
schierung von Schraubenkdpfen) beifrésen. 4

Biindigfrasen von oben

Die von Roland Heilmann gezeigte Technik
des ,Frdsens von oben” (HolzWerken 82)
eignet sich auch zum Biindigfrdsen von
Massivholz-Anleimern. Dazu wird ein Nut-
fraser mit moglichst groRem Durchmesser
verwendet. Unter dem Werkstiick liegt eine
Furnierplatte. Sie muss etwas dicker als der
Uberstand der Anleimer sein. Sie sorgt da-
fiir, dass eventuell zueinander leicht ver-
dreht befestigte Anleimer nicht auf dem
Tisch aufliegen.

Bei diesem Arbeitsgang ist der Stiitzful®
der Oberfrase vorteilhaft. Er sitzt auf der
Werkstiickflache und hélt die Oberfrase in
exakt horizontaler Position. Die Frastiefe
muss sehr exakt eingestellt sein, deshalb

Foto: Roland Hei[ménn

erst einmal mit einem Reststiick probe-
frisen. Wenn nur geringe Uberstinde weg
miissen, ist es besser, hier ausnahmswei-
se im Gleichlauf zu frasen. Dabei wird das
Werkstiick von rechts nach links gescho-
ben. (Hinweis: Beim Frdsen von oben ist
die normale Arbeitsrichtung von links nach
rechts.) Beim Gleichlauffrasen schneiden
die Fraserschneiden von der Brettkante zur
Brettflache. Dadurch kdnnen keine Kanten-
ausrisse entstehen. 4

Noch mehr Tipps und Tricks
auf www.holzwerken.net
-> HolzWerken TV

Jan. | Feb. 2020 84 www.holzwerken.net 7



» Tipps und Tricks

Mehr Wasser als Holz

Kann die Holzfeuchte mehr als 100
Prozent betragen? Sie kann, denn die
Holzfeuchte in Prozent ausgedriickt
gibt das Verhaltnis von der derzeitigen
Masse zur Trockenmasse (bei 0 Prozent
Holzfeuchte an). Ein frisch geschlage-
ner Baum kann deutlich mehr Wasser
beinhalten als Holz-Bestandteile,
weshalb Werte weit tiber 100 Prozent
zustande kommen. Jahrelang an der
Luft getrocknetes Holz hat meist etwa
15 Prozent Feuchte.

Vermeiden Sie Extreme

Ermiidende Korperhaltungen machen
das schonste Hobby zum Graus. Ver-
meiden Sie bei allem, was Sie in der
Werkstatt tun, lange in Extrempositio-
nen zu arbeiten: Ein stark verdrehter
Kopf beim Schleifen, ein lang ge-
streckter Arm bei einer langen Mobel-
montage, stundenlanges Drechseln mir
dem Oberkdrper iiber dem Bankbett
sind nur einige Beispiel. Machen Sie
Pausen und sorgen sie mittelfristig
dafiir, dass Sie solche Arbeiten auch
anders erledigen kdnnen.

Bogen im Brett - wie gut!

Ein gleichmdRig gebogenes Brett kann
gute Dienste tun und wie eine natiir-
liche Feder eingesetzt werden. Ver-
binden Sie es (mit dem ,Bauch” nach
unten) loshar mit einem gleich groRen
Stiick stabilem Multiplex. Zwischen
dieses Paket kommt dann ein Packen
Furniere, der an der Kreissdge oder am
Frastisch eine gerade Fiigekante be-
kommen soll. Das Bogenbrett sorgt in
der Mitte fiir den nétigen Druck.
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Frasen mit Deckel

Falze in einem nicht geraden Stiick Holz er-
fordern am Frdstisch besonderes Werkzeug.
Als Fraser kommen hier gerade Exemplare mit
groRem Durchmesser in Frage, die am freien
Ende ein Kugellager tragen. Anders als beim
Biindigfrasen ist dieses Lager von kleinerem
Durchmesser als der Fréser. Der entstehende
Versatz bestimmt die GroRe des Falzes. Oft
bieten Handler fiir groRere Biindigfraser auch
gleich kleinere Kugellager an.

Allein mit einem groReren Nutfrdser geht
es aber auch, wenn eine kleine Vorrichtung
hinzukommt: Als Fithrung bendtigen Sie ein
halbrund ausgeformtes Brettchen (Radius
etwa 5 cm). Mit Hilfe eines Zwischenbretts
wird es so auf dem Frdstisch befestigt, dass es
iber dem Frédser schwebt. Wie weit das Brett-

ACRYLGIAS- SCHUTZ

chen den Fraser darunter freigibt, bestimmt
nun die GroRe des Falzes.

Der Frasvorgang erfordert etwas Vorsicht,
das Holz darf nicht einfach in das rotierende
Werkzeug gerammt werden. Die Riickschlag-
gefahr wdre da sehr groR! Legen Sie das Werk-
stiick stattdessen zundchst an einer Stelle des
kleinen Bogens an, unter der der Frdser nicht
hervorschaut. Drehen Sie das Holz dann so
ein, bis der Fraser den vollen Kontakt hat und
beginnen Sie erst dann mit dem Vorschub.

Gehen Sie zu Ihrer Sicherheit in mehreren
Tiefen-Schritten vor. Zwischen den Durchgdn-
gen ziehen Sie den runden Anschlag um ein
bis zwei Millimeter vom Fréser zuriick. Uber
dem Anschlag dient ein Stiick Acrylglas der
Sicherheit. 4

ANIAUF - RUNDUNG
WERKSTUCK

ACRYLGLAS

VORSCHUBRICHTUNG

Illustration: Willi Brokbals



Massivholz:
Immer der Reihe nach

Holz lebt, das ist eine Binsenweisheit und
dennoch ein Fallstrick. Wichtig zu wissen ist,
dass auch perfekt getrocknetes Holz natiirlich
auch wieder feuchter werden (und sich wer-
fen) kann. Und: Immer, wenn Fasern entfernt
werden, dndert sich das Spannungsgefiige in
einem Brett - und das ehemals perfekt gerade
Teil wird mitunter wieder krumm. Mit der rich-
tigen Reihenfolge bei der Bearbeitung kdnnen
Sie aber bose Uberraschungen verhindern.

1.

Beginnen Sie fiir Mobel im Innenraum
mit Holz, das weniger als zehn Prozent
Feuchte hat.

. Hobeln Sie alle Massivholzteile eines

Projekts grob aus, mit mindestens fiinf
Millimetern UbermaR in Breite und Dicke.
Kappen Sie die Teile auf Lange, hier mit
zwei Zentimetern Uberlinge.

. Geduld! Lagern Sie die Teile mit viel Luft

dazwischen fiir eine Woche an einem Ort,
dessen Luftfeuchte und Temperatur dem
spateren Aufstellort entspricht. Falls das
die Wohnung ist,ist unter dem Bett oft
ein besserer Platz als die feuchte Keller-
werkstatt.

4. Richten Sie eine Fliche plan ab und

hobeln Sie dann auf die End-Dicke.

5. Hobeln Sie eine Winkelkante an und
schneiden Sie dann auf End-Breite.

6. Trennen Sie ein Hirnende mit UbermaR
ab, drehen Sie das Brett auf der Kreissé&-
ge und schneiden es dann auf End-Lange.

Wenn Sie diese Reihenfolge verinnerlicht ha-
ben, kdnnen die Schritte 4 und 5 auch kombi-
niert werden, was den Ablauf verkiirzt: Flache
abrichten, Winkelkante anhobeln, auf Dicke
hobeln und dann auf Breite schneiden. 4

Illustration: Willi Brokbals

Dauerhaft markiert

Wie gehort was zusammen? Wem gehort
was? Manchmal fahrt man besser, wenn
Holzteile dauerhaft markiert sind. Lei-
der reiben sich Markierungen per Stift oft
ab, sie sind schlicht nicht schdn oder sie
sind nach einem vollstdndigen Farbauftrag
nicht mehr zu erkennen.

Eine Alternative sind Schlagzahlen und
-buchstaben. Hier werden die Markierungen
dauerhaft ins Holz gedriickt. In jedem Set
liegt ein vollstdndiges Alphabet und die

Zahlen von 1 bis 9. Die Zahl ,,0“ wird durch
den Buchstaben ,0” dargestellt.

Bei Schlagzahlsdtzen gibt es verschiedene
SchriftgroRen. Die kleinste ist nur etwa 6
mm hoch, so dass auch dezentes Markie-
ren moglich ist. Eine mit einer Spannfeder
ausgeriistete Punze treibt Lettern und Zif-
fern ins Holz. Die Schlagzahlen hier im Bild
passen aber auch in eine Viertelzoll-Bit-
aufnahme, die dann mit einem Hammer
geschlagen wird. Mit ein wenig Ubung
auf einem Restholz ldsst sich die Schlag-
starke sehr gut steuern. Die Eindringtiefe
ist schlieBlich je nach Holzart sehr unter-
schiedlich. 4

Noch mehr Tipps und Tricks
auf www.holzwerken.net
-> HolzWerken TV

Jan. | Feb. 2020 84 www.holzwerken.net
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» Tipps und Tricks

Klebe-Doppel spart Arbeit

Spriihkleber ist eine feine Sache zum
tempordren Befestigen von Vorlagen,
zum Beispiel fiir Dekupiersdagearbeiten.
Aber seine Riickstande sind nur sehr
schwer vom Holz wegzubekommen.
Kleben Sie stattdessen zundchst ein
groRflachiges Klebeetikett aufs Holz

- diese gibt es bis zu einer Grolke von
DIN Aé4. Erst darauf kommt Spriihkleber
und darauf die Papiervorlage. Sofern
das Etikett nicht allzu fest angepresst
wurde, ldsst es sich leicht wieder ab-
[6sen.

Maschinen Seite an Seite

Wenn Sie einen Abricht- und einen
Dickenhobel besitzen oder anschaf-
fen wollen, so stellen Sie die beiden
Maschinen direkt nebeneinander. So
konnen Sie gut (mit einem Y-Stiick
samt Schiebern dazwischen) iiber

eine gemeinsame Leitung abgesaugt
werden. Alles, was von der Abrichte
kommt, wird gesammelt und danach
ohne unnotiges Drehen und Wenden in
den Dickenhobel gesteckt. Daher sollte
der Abnahmetisch der Abrichte auf
der Aufnahmeseite des Dickenhobels
stehen.

Folienrolle schiitzt
den Boden

Das Lackieren von langen Leisten
belegt oft die ganze kleine Werkstatt.
Entsprechend groR ist die Bodenfldche,
die moglicherweise zugekleckert wird.
Statt immer wieder mit Zeitungsseiten
oder Malerfolie zu improvisieren, wi-
ckeln Sie sich einmal eine stabile Folie
auf eine Papprolle oder einen Rund-
stab. Graues Malervlies aus Stoffresten
ist ebenso geeignet. Die Rolle ldsst
sich anschlieBend sehr gut verstauen.
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Druck auf voller Hohe

Beim Auftrennen hoher Teile an der Band-
sage ist auch nur ein leichtes Kippeln des
Werkstiicks fatal. Uber die gesamte Brettho-
he ist dann nicht mehr die gleiche Dicke des
abgetrennten Stiicks gewahrleistet. Sinnvoll
ist daher eine Andruckvorrichtung, die das
Werkstiick auch weit oben an den hohen An-
schlag der Bandsage driickt. Dazu dient ein
dickes Multiplex-Brett, das so breit ist wie
die maximale Schnitthohe Ihrer Bandsdge.
Schlitzen Sie es entlang dieser Kante etwa
fiinf Zentimeter tief ein, drei Millimeter von

einer der Flachen entfernt. So entsteht eine
federnde ,Lippe® Das ganze Brett wird dann
noch mit einem winklig angeschraubten FuRR
versehen. Auf ihm steht die Andruckvorrich-
tung, und hier packen auch die Zwingen, die
alles auf den Maschinentisch driicken.
Richten Sie die Vorrichtung so aus, dass sie
einen Zentimeter vor dem Sdgeblatt seit-
lichen Druck auf das Werkstiick ausiibt, der
aber natiirlich den Vorschub nicht merklich
behindern darf. Ein Abkippen des Holzes ist
damit ausgeschlossen. 4

GA. 10MM
HOHER ANSCHIAG

WERKSTUCK

FEDERLIPPE

Illustration: Willi Brokbals

ANDRUCKVO

Barriere gegen Flugrost

Was hilft gegen Flugrost an blanken Stahltei-
len in der Werkstatt, also an Gusstischen oder
an Werkzeugschneiden? Wenn sich am Raum-
klima wenig dndern lasst, also an der Wurzel
des Ubels, miissen SchutzmaRnahmen direkt
am Stahl her. Es gilt, die ungeschiitzte Metall-
flache von der Luft zu trennen. Dickfliissiges
Maschinendl ist hier sehr gut geeignet, da es
nicht verfliegt. Reiben Sie die blanken Stellen

regelmaRig damit ab. Die Unterseite von Ma-
schinentischen ist auch gelegentlich dran, aber
hier schiebt sich die Olschicht ja nicht durch
Werkstiickbewegungen weg. Zwei Fliegen mit
einer Klappe schlagt man mit Gleithelfern wie
Silbergleit oder Waxilit: Sie lassen das Holz auf
Maschinentischen besser gleiten und schiitzen
durch ihre Inhaltsstoffe auch das blanke Metall
vor Flugrost. 4
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Hier sehen Sie das Video
von Glenn’s Werkstatt!

@ Fir weitere Informationen, siehe www.tormek.de oder kontaktieren . n
Sie unseren Deutschen Importeur: Tixit GmbH & Co KG 07720-9720 50.

v Schablone fur das direkte Frasen lhrer
Ihr Partner

flr ENT Produkte
www.toptools24.de

Zinkenverbindung.

v Passender Zinkenfraser & Bundigfraser
mit Schabone im Set.

v Schablone & Fraser metrisch.

v Eine Innovation von ENT

INTECRO GmbH & Co. KG
Steinertgasse 65, 73434 Aalen
Telefon: 07361-4903804
service@toptools24.de

28 129,-€ =2 VI )Y TopTools 24,

Vollw ertige CNC-Frase

Einzigartig und konkurrenzlos.

+ Grofiformatige Bearbeitung bis
2.500 x 1.250 mm

+ Intuitive Bedienung uber Touch-Pad

+ Flexible und kompakte Bauform

+ Bequeme Datenilibertragung via WLAN
und USB

SMARTBENCH

@ www.sautershop.de @ +49 (0)8143 /99 1290

sauterELTTI
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, Leistungsstarke und benutzerfreundliche
4 Konstruktionssoftware zum CNC-Frasen, Routen und Gravieren!

Vectric

Keine Abonnements | Keine Wartungsgebuihren | Keine versteckten Kosten

Was ist CNC?

Der Begriff ,CNC-Maschine" wird typischerweise verwendet, um eine Vorrichtung zu
bezeichnen, die ein rotierendes Fraswerkzeug verwendet, das sich in 3 oder mehr Achsen
X, Y und Z) bewegt,um Teile aus verschiedenen Materialien zu frasen oder zu schneiden.

Was kénnhen Sie mit einer CNC machen?

Nur einige der erstaunlichen Produkte, die von den Kunden von Vectric entwickelt wurden:

- Beschilderung & Wandkunst
- Individuelle Mébel

- Plaketten

- Formen

- Spielzeug

- Lithophane

- Uhren & Bilderrahmen

- Kamine & Torbdgen

- Prototypen

- Truhen

vectric.com/de/produkte/produktvergleich
Kontaktieren sie uns: sales@vectric.com

MASTERS OF WOOD

Leistungsstark & Innovativ

TRA[elo)

PRAZISIONSOBERFRASE MIT
DOPPELFUNKTION, 2400 W

Die mehrfach preisgekronte Oberfrase TRAOO1 wurde
von Tischlern fur Tischler entworfen und ist seit ihrer
Markteinfuhrung der weltweite MafBstab fur
professionelle Oberfrasen.

Eines der wesentlichen Merkmale dieser Maschine ist
die Fahigkeit zum Umschalten zwischen
Freihandfrasmodus auf Einstellung per
Zahnstangenmechanismus mit nur einem Hebel.

Q00O rachhandierinihrer Nahe auf TRITONTOOLS.COM
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Stationare Maschinen in der Werkstatt

Werkstattwissen von Guido Henn

Guido Henn

Stationdrmaschinen
Bandsige

192 Seiten, 23,1x 27,2 cm,
geb., Video-DVD

(ca. 100 Minuten Laufzeit)
ISBN 978-3-7486-0194-4
Best.-Nr. 21158 - 36,00 €

Mehr zum Buch: @ vinc.li/21158

Leseprobe v

Drechseln

DRECHSELZENTRUM ERZGEBIRGE -
steinert®

Fachhandel fiir Drechsler,
Schnitzer, Holzspielzeugmacher und
Schreiner

Heuweg 4, 09526 Olbernhau

T +49 (0)37360 6693-0

F +49 (0)37360 6693-29

E-Mail: info@drechselzentrum.de
Internet: www.drechselzentrum.de
Online-Shop: www.drechslershop.de

DRECHSELN & MEHR
Thomas Wagner
Schustermooslohe 94
92637 Weiden

T +49 (0)961 6343081

F +49 (0)961 6343082
wagner.thomas@
drechselnundmehr.de
www.drechselnundmehr.de

Guido Henn

Stationdarmaschinen
Tischfrdse

280 Seiten, 23,1x27,2 cm,
geb., 2 Video-DVDs

(ca. 180 Minuten Laufzeit)
ISBN 978-3-7486-0195-1
Best.-Nr. 21159 - 46,00 €

Mehr zum Buch: @ vinc.li/21159
Leseprobe v

NEUREITER

Maschinen und Werkzeuge

... alles rund ums Drechseln!
Gewerbegebiet Brennhoflehen
Kellau 167, A-5431 Kuchl

T + 43 (0)6244 20299

Email: kontakt@neureiter-maschinen.at
Webshop: www.neureiter-shop.at

Frésen und Ségen

sautershop

Fachshop fiir Holzbearbeitung

sauter GmbH, Neubruch 4, 82266 Inning
T +49 (0)8143 99129-0

Email: info@sautershop.de
www.sautershop.de

Furniere und Edelhdlzer

DESIGNHOLZ.com

Designfurniere Edelholz Drechseln
T +49(0) 40 2380 6710 oder

T +49(0)171 8011769
info@designholz.com
www.designholz.com

Holz&Wein

Drechselholz, Schnittholz, Wurzelholz
Olive, Korkeiche, Eukalyptus u.v.m.
Marktplatz 3, 86989 Steingaden

T +49 (0)8862 3659968
info@amolegno.de
www.amolegno.de/store

Guido Henn
Stationdrmaschinen

Hobel- und
Bohrmaschinen

176 Seiten, 23,1x 27,2 cm, geb.,
Video-DVD (ca. 106 Minuten Laufzeit)
ISBN 978-3-7486-0197-5

Best.-Nr. 21163 - 34,00 €

Mehr zum Buch: @ vinc.li/21163
Leseprobe v

e Anwendungsbeispiele, Arbeitsanleitungen
e Arbeitshilfen, Sicherheitsaspekte, Vorrichtungen
e Inklusive Video-DVD

Bestellen Sie
versandkostenfrei*

T +49 (0)511 9910-033
www.holzwerken.net/shop

* innerhalb Deutschlands

Wissen. Planen. Machen.

Handwerkzeuge

E.C. Emmerich GmbH & Co0.KG
Tischlerwerkzeuge
HerderstraRe 7

42853 Remscheid

T +49 (0)2191 80790

F +49 (0)2191 81917
www.ecemmerich.de
info@ecemmerich.de

Hobelmesser und Zubehor

Barke - Wendehobelmesser
Die schlaue Alternative

fiir Ihre Streifenhobelmesser
T +49 (0)6082 910020
www.barke.de

Werkzeuge und Maschinen

KAINDL woodcarver gold 62HCR
Das Original aus Deutschland
direkt vom Hersteller!
www.kaindl-woodcarver.

www.tischler-bedarf.com

Ihr Online-Shop aus Sachsen-Anhalt
fiir Profi-Werkzeug & gute Beschldge
Wir freuen uns auf Ihren Besuch!
info@tischler-bedarf.com

Normalzeile (max. 35 Anschldge) € 6,35
Fett- 0. Versalienzeile (max. 28 Anschldge) € 12,70

Preis pro Zeile sowie Rubrik und Ausgabe, zzgl. MwSt. Bitte beachten Sie,
dass die Mindestlaufzeit der Eintragungen in den Bezugsquellen drei
Ausgaben betragt.

Thr Kontakt zum Verkauf:
Frauke Haentsch
T +49 (0)511 9910-340 | frauke.haentsch@vincentz.net

Anzeigenschluss fiir die ndchste Ausgabe ist am 24. Januar 2020
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Werkstattpraxis

Festool hat sich hier nicht verschrieben.
Die Basis-Plus-Moduleinheit, inklusive
eingespannter Handkreissage AP85,
stammt noch aus der Zeit vor dem Jahr
2000, in der die Kleinmaschinen aus Wend-
lingen unter dem Namen Festo vertrieben
wurden. Dirk Liichows Sdge steht schon
tiber 30 Jahre in der Werkstatt. Vor fiinf
Jahren hat eine Buchenbohle die Spulen
der Sdge zwar in die Knie gezwungen, die
Teile fiir die Reparatur waren aber immer
noch zu bekommen. Und so tut die Sage
nach wie vor treue Dienste bei seinen
Projekten.

Dirk Liichow

Das nennt man mal Expansion. Alles fing an mit
einer kleinen Werkzeugkiste seines Vaters. Etwas
groler als ein Schuhkarton war sie, erinnert
sich Dirk Liichow aus Liineburg. Ihr Inhalt - die
absolute Grundausstattung. ,Genug um ein
Vogelhdauschen zu bauen”. Mit zwolf Jahren hat
er damit die ersten kleinen Dinge gebaut - und
die Werkzeugsammlung nach und nach er-
weitert. Konsequent mit einer goldenen Regel:
Nicht mehr als eine Maschine pro Jahr. In
einen Schuhkarton passen die Werkzeuge des

Lehrers schon lange nicht mehr, in seiner Keller-
werkstatt ist jede Ecke gefiillt - ein kleines
Dilemma: ,Nachstes Jahr steht eigentlich eine
Drechselbank auf meiner Wunschliste. Aber ich
weild wirklich nicht mehr, wohin damit.”
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Die T-Nut-Schienen fiir diesen
Spanntisch stammen von einem
Biicherregal und sollten eigentlich
entsorgt werden. Dirk Liichow hat ei-

nige davon vor dem Schrott bewahrt.

Eine aufgedoppelte Multiplexplatte
mit genug Abstand fiir die Schienen
zwischen den oberen Abschnitten
machte die Konstruktion einfach und
verleiht ihr gleichzeitig die notige
Stabilitdt. Die Holzstopfen an den
Enden der Schienen verhindern, dass
sich Kabel dort verheddern.

Diese Scharfstation ist nicht umsonst
fest auf der zentralen Werkbank plat-
ziert. Alles, was stumpf werden kann,
scharft Dirk Liichow selber. Von den
Maglichkeiten, die Kaindl mit dieser
Vorrichtung gibt, ist er iiberzeugt. Er
gibt aber auch zu: ,Es dauert etwas,
bis man gerade die komplizierteren
Sachen, wie Bohrer scharfen, wirklich
kann. Aber es lohnt sich - das Werk-
zeug ist gleich wieder einsatzbe-
reit.”



o
Beim Einzug hat sich Dirk Liichow
etwas Besonderes iiberlegt: 23-mm-
Stabchenparkett aus Eiche fiir die
Werkstatt. Die Inspiration stammt aus
einer Heimwerker-Zeitung aus den
Achtzigern. Das Holz schafft eine an-
genehme Atmosphare in der Werkstatt
und ist schonender, wenn doch mal
Werkzeug herunterfallt.
Ubrigens: Abschleifen musste er das
Parkett bis heute noch nicht.

Im Sommer arbeitet der Liineburger
draufen - auf eine ordentliche Spann-
hilfe muss er dabei nicht verzichten.
Die selbst gebaute Platte hat eine
Vorderzange einer alten Hobelbank be-
kommen, die Unterkonstruktion ist ein
angepasster Hocker, dem ein Workmate
von Black&Decker die richtige Hohe
gibt. Die kleine Bank hat genug Ge-
wicht, um stabil daran zu arbeiten,
bleibt aber transportabel.

Diirfen wir hier auch
Ihre Werkstatt zeigen?
Mail redaktion@holzwerken.net

Inspirationen und Pladne: Eine
Magnetwand (nicht im groRen Bild)
steht bei viele Projekten zu Beginn
im Mittelpunkt. Seine Ideen sammelt
er tberall - im Internet, in Zeitschrif-
ten, beim Besuch von Kunstmarkten.
Seine Stdrke: Die Ideen in handge-
zeichnete Plane umzusetzen. Dieses
Vorgehen hat er von seinem Vater
gelernt, einem Vermessungstechniker.
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» Maschine, Werkzeug und Co.

CNC von Hand

Sie dhnelt einer Handoberfrase und nutzt die gleichen Schaftfraser. Aber: Sie arbeitet mit
der Prazision einer CNC-Maschine. Mit der Origin tauchen Sie ein in die spannende Welt des
computergestitzten Frésens.

gearbeitet hat, weil}, dass man mit ei-

ner freihdndig gefiihrten Maschine kei-
ne prazisen Frasergebnisse erzielen kann.

Erst der Einsatz eines Fiihrungsmittels,
wie beispielsweise ein Parallelanschlag,
eine Fithrungsschiene oder eine Kopierhiil-
se halten die Oberfrdse in der gewiinschten
Spur. Und wer ernsthaft mit einer Oberfra-
se arbeitet, der besitzt garantiert etliche
selbst gebaute oder gekaufte Schablonen
fiir die unterschiedlichsten Anwendun-
gen. Wie praktisch wdre es, wenn es eine

J eder, der schon mal mit einer Oberfrase
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Oberfrdse geben wiirde, bei der man keine
Fiihrungsmittel mehr bendtigt und auch
keine Schablonen mehr bauen oder kaufen
miisste?

Mit der Origin bietet das kalifornische
Startup-Unternehmen Shaper Tools genau
eine solche Oberfrdse an. Das sechseinhalb
Kilogramm schwere Gerdt kombiniert da-
bei alle bekannten mobilen Vorziige einer
handlichen Oberfrise mit der Prdzision
einer grofRen, stationdren CNC-Maschine.
So lassen sich nicht nur kleine, filigra-
ne Werkstiicke, sondern auch groRe und

schwere Platten bearbeiten. Sogar in be-
reits eingebaute Bauteile, wie zum Beispiel
FuRbdden, konnen Sie mit der Origin be-
liebige Frds- und Reparaturarbeiten durch-
fithren.

>

Serie: Shaper Origin

Teil 1: Funktionsweise und erster Eindruck
Teil 2: Fiir Beschldge und Holzverbindungen




Anwendungsmaglichkeiten

Die Anwendungsmoglichkeiten dieser klei-
nen, digitalen Oberfrdse sind vielfaltig
(siehe Bildfolge). Sie beherrscht das Ein-
frasen beliebiger Schriften und Grafiken
in verschiedenen GroRen. Auch komple-
xe Intarsien- und Einlegearbeiten lassen
sich damit passgenau herstellen. Dariiber
hinaus ldsst sich das Gerdt als mobiler
Bohrstdnder fiir zehntelmillimetergenaue
Bohrungen einsetzen, auch fiir das prazise
Einfrdsen von Beschldgen eignet sich das

Eine einfache Schriftart (unten im Bild) steht
direkt im Gerdt zur Verfiigung. Aber auch jede

andere Schrift kénnen Sie mittels Computer und
passendem Programm in die Origin importieren,
auf die gewiinschte GroRe skalieren und aus-
frasen.

Y

Selbst das Einfrasen komplexer und schwerer
Tiirbeschldge ist moglich. Fiir zahlreiche Be-
schldge stehen auf der Shaper-Website bereits

fertige Zeichnungen zur Verfiigung. Das Angebot
wird standig erweitert.

Ein Hingucker: Mit der Origin kdnnen auch
offene Schwalben mit zwei unterschied-
lichen Holzarten als Einlegearbeit gefrast

werden.

Gerdt. Und nicht zuletzt lassen sich mit
der Origin auch eine Vielzahl klassischer
Holzverbindungen herstellen (zum Bei-
spiel Zinken oder Schlitz und Zapfen).

Die Bedienung ist nicht {ibermaRig
kompliziert: Jeder, der heutzutage ein
Smartphone oder Tablet bedienen kann,
kommt auch schnell mit der Origin zu-
recht. Exrst wenn es um die Erstellung eige-
ner, komplexer Designs geht, dann braucht
es auch einen Computer samt passendem

SVG-Format, die sich direkt importieren und
ausfrasen lassen. Shaper bietet auf der Website
aber auch viele fertige und kostenlose Designs
direkt zum Download in die Origin an.

Prédzise und passgenaue Fingerzinken
sind moglich. Alle wichtigen Einstellun-
gen dazu werden direkt auf dem Bild-
schirm der Origin in das neue Box-Joint-
Programm eingegeben.

Grafik- oder CAD-Programm. Die Vielseitig-
keit hat natiirlich auch ihren Preis. Derzeit
ist das Gerdt nur in Nordamerika erhilt-
lich. Im néchsten Friihjahr (2020) soll man
die Origin aber auch in Deutschland kau-
fen konnen. Der genaue Preis steht zwar
noch nicht fest, aber man kann inklusive
Mehrwertsteuer von etwa 3.400 Euro aus-
gehen. Bei dem Kaufpreis muss man als
Hobbyholzwerker ganz sicher erst mal tief
durchatmen. Wer jedoch andererseits den
Preis eines hochwertigen Zinkenfrasge-
rdts samt passender Oberfrdase zusammen-
rechnet, wird auch schnell bei etwa 1.400
Euro landen. Ein solches Einzelgerdt wiirde
dann aber nicht die Vielseitigkeit der Ori-
gin erreichen.

Auf den ersten Blick etwas unspek-
takuldr, in der Praxis aber ein wahrer
Segen: Das auf den Zehntelmillimeter
genaue Einbohren eines Edelstahl-
rohrs mit 21,3 mm Durchmesser,
ohne dafiir einen passenden Bohrer
oder Nutfrdser kaufen zu miissen.
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Maschine, Werkzeug und Co.

Die Bestandteile und Funktionsweise der Maschine

Das Herzstiick der Origin ist die Roboti-
keinheit, die den Frdsmotor samt Frédser in
Bewegung setzt. Sie gleicht alle Ungenau-
igkeiten, die bei einer Handfiihrung ent-
stehen, aus. Der Korrekturbereich dafiir
umfasst einen Kreisdurchmesser von 12,7
mm (1/2 Zoll), der permanent im Bild-
schirm angezeigt wird. Ein kleiner Punkt
innerhalb des Kreises symbolisiert den
Frasermittelpunkt. Beim Abfahren einer

Das Funktionsprinzip ist simpel: Man halt die
Maschine mit beiden Handen an den Griffen
und folgt so einer Kontur auf dem Bildschirm.
Da der Frasmotor beweglich an einer Roboti-
keinheit aufgehdngt ist, werden Ungenauig-
keiten bei der Handfiihrung sofort automatisch
ausgeglichen.

Kontur auf dem Bildschirm muss man jetzt
nur noch darauf achten, dass sich dieser
Punkt immer innerhalb des Kreises be-
findet. Fiihrt man die Maschine aus dem
Korrekturbereich hinaus, wird der Frdser
sofort hochgefahren.

Mit der Origin erreicht man eine maximale
Fréstiefe von 43 mm. Mithilfe eines Druck-
sensors wird die Fraserspitze zuerst auf die
Werkstiickoberflache abgestimmt. Ab dann
lassen sich alle weiteren Frastiefen zehn-
telmillimetergenau eingeben.

-

Eine Kamera auf der Riickseite des Bildschirms (blauer Pfeil) tiberpriift permanent die Position
der Maschine auf dem Werkstiick. Fiir eine optimale Ausleuchtung der Flache sorgen zwei LEDs

(rote Pfeile) neben der Kamera.

Das Gerdt kann entweder liber ein WLAN-Netzwerk (zum Beispiel fiir Software-Updates) oder, bei
fehlendem Internetzugang, auch mithilfe simpler USB-Sticks mit Daten im SVG-Format gefiittert
werden.
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Der Frasmotor hat eine Leistung von 720 Watt
und eine variable Drehzahleinstellung von
10.000 - 26.000 U/min. Er lasst sich zum Fra-
serwechsel mit nur einer Schraube in wenigen
Sekunden aus der Halterung entfernen.



Die mdglichen Fréser

Der Frasmotor kann mit herkdmmlichen
Frédsern fiir die Oberfrase bestiickt werden.
Er besitzt dazu am Ende Spannzangen, wie

Positionierung der Maschine

Das sogenannte ShaperTape ist ein selbst-
klebendes Markierungshand mit einem
aufgedruckten Muster, das stark an Do-
minosteine erinnert. Wird dieses Band auf
das Werkstiick geklebt und anschlieRend
von der Maschine eingescannt, weil die
Origin immer ganz genau, wo sie sich ge-
rade auf dem Werkstiick befindet. Das wird
dann auch sogleich dem Nutzer in einem
Live-Bild auf dem Monitor angezeigt. Die-
ses ShaperTape ist also zwingend nétig

Die integrierte Kamera bené&tigt zur Positions-
bestimmung ein Markierungsband (ShaperTape),
das direkt auf das Werkstiick geklebt wird.

man sie auch von herkommlichen Ober-
frisen kennt. Fraser bis maximal 8 mm
Schaftdurchmesser konnen eingesetzt wer-

und durch nichts zu ersetzen. So kann
man seine Zeichnung beziehungsweise die
gewiinschte Frasung einfach frei mit der
Hilfe des Bildschirms auf dem Werkstiick
platzieren. Bei Schriften oder Grafiken
reicht das in aller Regel auch vollig aus.
Geht es jedoch beispielsweise darum, ein
Beschlagteil exakt in einem bestimmten

den. 12er Schaftfrdser sind nicht mdglich
und wiirden den kleinen Motor auch sehr
schnell an seine Leistungsgrenze bringen.
Fiir den schnellen Frdaserwechsel mit nur
einem Maulschliissel lasst sich die Spindel
mit einem Schieber (roter Pfeil) arretie-
ren. Spiralnutfraser in unterschiedlichen
Durchmessern sind die wichtigsten Frdser
beim Arbeiten mit der Origin.

Alle Arten von stirnschneidenden Frasern
kdnnen eingesetzt werden. Also auch Hohl-
kehl- und Profilfrdser, mit denen man ins Holz
eintauchen kann. Der Fraserdurchmesser darf
aber 25,4 mm (1 Zoll) nicht iiberschreiten. Das
Gerat gibt jedoch eine Warnung aus, wenn man
grolRere Frdser in der Software anlegen mochte.

Abstand zu den Werkstiickkanten ins Holz
einzulassen, dann braucht es eine deutlich
prdzisere Methode. Und genau dafiir ldsst
sich mit der Origin ein virtuelles Raster in
Form von Gitterlinien auf das Werkstiick
legen. Dafiir erfasst das Gerdt zundchst
einmal die Werkstiickkanten genau mit
einem Taststift.

AnschlieRend wird die gesamte Werkstiickfldiche mit der Kamera gescannt. Dabei wird quasi eine
digitale Arbeitsflache fiir den Monitor erzeugt.
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» Maschine, Werkzeug und Co.

Positionierung der Maschine

Um ein Raster aus Gitterlinien zu erstellen, wird
zuerst anstelle des Frasers ein runder Taststift
in die 8er-Spannzange eingesetzt.

Die Origin zeigt im Bildschirm ganz genau an,
wie man beim Abtasten des Werkstiicks vorge-
hen muss. Da kann man eigentlich nichts mehr

falsch machen.

Die erste Test-Frasung:

Um sich mit der Arbeitsweise und der freihdndigen Fiihrung et-
was vertraut zu machen, eignet sich am besten ein einfacher
Schriftzug aus dem ,Text-Basic” Programm. Als giinstiges Test-
material bietet sich eine 19 mm dicke MDF-Platte an. Generell
lassen sich mit der Origin aber alle Materialen frasen, die man
auch mit einer herkommlichen Oberfrise samt hartmetallbe-
stiickten Frdsern bearbeiten kann. Zum Einfrdsen der Schrift
nutzt man am besten den mitgelieferten V-Nutfrdser. Der ent-
wickelt bei einer Schnitttiefe von etwa zwei bis drei Millime-
tern keinen nennenswerten Schnittdruck und die homogene
MDF-Platte trdgt ebenfalls zu einem entspannten Frdsen bei.
So kann man sich zundchst einmal voll und ganz auf die Bedie-
nung der Maschine und dem Folgen der Schriftkontur auf dem
Bildschirm konzentrieren. Denn man darf nicht vergessen, dass
die Maschine ja immer freihdndig mit beiden Handen gefiihrt
wird. So gilt auch bei der Origin, dass man tiefe Frasungen un-
bedingt in mehreren Etappen herausfrasen sollte.
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Der Metallstift tastet anschlieRend genau nach
der Anleitung auf dem Bildschirm zuerst die
vordere und danach eine seitliche Werkstiick-
kante ab.

+
|
LU

mARTIA

Jetzt konnen Sie die gewlinschte Frasung (hier
ein Kreis) exakt auf die einzelnen Kreuzungs-
punkte der Gitterlinien platzieren. Die Abstdnde
der Linien konnen Sie vo6llig frei wéhlen.

EH

SLANMEN

il

FREEN

Nach dem ,SCANNEN” der Arbeitsflache geht es ans ,GESTALTEN” und
anschlieRend ans ,ERSTELLEN” einer Frasung. Neben dem , TEXT-BASIC”
Programm stehen hier noch vier weitere ,Extensions” zur Verfiigung.



Ist der Text eingeben, wird er im néachsten
Schritt auf die gewiinschte Hohe skaliert und
anschlieRend auf der Werkstiickfliche platziert.
Das geschieht durch Driicken des griinen Knop-
fes im rechten Griff der Origin.

Ein erstes Fazit

Die neuartige Technik fasziniert bereits
mit der ersten Frasung. Bei aller Euphorie
sollte man jedoch auch die Grenzen die-
ser handgefithrten CNC-Maschine kennen.
So wiirde ich niemals auf den Gedanken
kommen, mit der Maschine beispielsweise
eine grofle 18 mm starke Multiplexplatte
nach einem Zuschnittplan in rechteckige
Werkstiicke zu zerteilen, wie man es von
stationdren CNC-Maschinen kennt.

Denn so etwas geht mit einer Kreis-
sage natiirlich deutlich schneller und
werkzeugschonender. Und miisste ich eine
40 mm dicke Massivholzplatte in eine be-
stimmte geschwungene Form bringen,
dann wiirde ich mit der Origin lediglich
die Form etwa 10 mm tief ins Holz ein-
frasen. Diesen Konturverlauf kann man
dann - nach dem groben Aussdgen mit
einer Stichsdge - als Anlaufkante fiir ei-
nen Biindigfrdser nutzen und spart sich
so die Herstellung einer passenden Scha-

Unter dem Meniipunkt ,Frasen” werden jetzt
alle wichtigen Daten zum eigentlichen Frasvor-
gang, wie beispielsweise Frdstiefe, Versatz oder
Fraserdurchmesser eingestellt.

Ist der Motor eingeschaltet,
bewegt man die Maschine iiber

einen der Buchstaben, driickt cam B
den griinen Knopf im rechten mmww

s NS
Handgriff und der Motor samt ¥0 EEED 273 ’
Fréser senkt sich exakt bis 1 =7 \ —\/ \,} s ‘]
zur vorgewadhlten Frastiefe ins ! { ) / /

Material. Sogleich erscheint
ein kleiner Pfeil, der einem die
Frasrichtung weist. In diese
Richtung frdst man nun die
gesamte Buchstabenkontur ab.

blone. Sollen jedoch viele Werkstiicke mit
derselben Form hergestellt werden, dann
wdre die Origin genau das Richtige, um
eine absolut perfekte Schablonenform
herzustellen. Diese Schablone konnte man
anschlieRend auf einer groRen Tischfrdse
oder einem stark motorisierten Frdstisch
zusammen mit einem Biindigfrdser einset-
zen und so schnell und prazise beliebig
viele Kopien herstellen.

Mit dem relativ schwachen 720-Watt-
Motor ist die Origin sicher kein Arbeitstier
und keine allein gliickselig machende All-
round-Oberfrdse. Aber in Kombination mit
anderen Maschinen eingesetzt ist sie eine
sinnvolle Exgdnzung in der Werkstatt.

Wie Sie sich damit zum Beispiel das
Einfrasen von Beschldgen und das Her-
stellen von Holzverbindungen erleichtern,
zeigen wir Ihnen im ndchsten Teil in Holz-
Werken 85. 4

Guido Henn

Auf keinen Fall sollte man den vorletzten
Meniipunkt ,,Z Touch” vergessen. Dabei wird die
Werkstiickoberfldche kurzzeitig von der Fraser-
spitze beriihrt und die Maschine weiB jetzt
ganz genau, wann der Fraser zum ersten Mal ins
Material eintaucht.

Lieblingsschriften frasen

Unten im Bild der fertig gefrdste
Schriftzug mithilfe des Text-Basic-
Programms. Wem diese Schrift nicht
ausreicht, der kann auch seine Lieb-
lingsschrift aus dem Computer ins Holz
einfrasen. Die Schrift muss allerdings
mit einem passenden Programm

(zum Beispiel Adobe-Illustrator oder
Affinity-Designer) in eine SVG-Datei
(Scalable Vector Graphics) umgewandelt

werden. Denn nur diese skalierbaren

Vektorgrafiken kdnnen in die Origin

ibertragen werden. Pixelgrafiken, wie
man Sie von den iiblichen Bildbearbei-
tungsprogrammen her kennt, funk-

tionieren nicht.
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» Projekte

Laut & schon

Fiir Schiedsrichter, fiir Kinder und fiir alle, die mal laut sein wollen: Trillerpfeifen sind

perfekte Geschenke, erfordern beim Bau aber Genauigkeit und einiges an Wissen.

ein Projekt, fiir das auch noch kleine
Abschnitte aus der Restekiste Ver-
wendung finden konnen.

Die Pfeifen konnen Sie als Einzelstiicke
oder gleich als Serie fertigen. Jeder kann
sie sowohl iiberwiegend in Handarbeit als
auch weitgehend in Maschinenarbeit her-
stellen.

Nachdem eine Trillerpfeife im Grun-
de nichts anderes ist als eine Orgelpfeife,
werde ich fiir bestimmte Teile die Fach-
ausdriicke aus dem Orgelbau verwenden.
In der Zeichnung ist genau zu erkennen,
worauf sich diese Begriffe beziehen.

Viele Arbeitsschritte sind einfacher,
wenn man gleich mehrere Pfeifen aus einer

V oll funktionsfahige Trillerpfeifen sind
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ldngeren Leiste herstellt. So wird es auch
hier gezeigt. Die angegebenen MaRe sind
fiir Trillerpfeifen mit einer 10-mm-Kugel.
Die Male lassen sich aber ohne weiteres
auf Pfeifen mit anderen KugelgréfRen an-
passen. Je kleiner die Pfeifen sind, desto
hoher und schriller wird der Ton.

Dicht gewachsen muss das Holz sein
Als Material fiir die Kernleiste empfeh-
le ich ein feines, homogenes Holz - hier
ist es Birne. Fiir Seitenleisten und Deckel
habe ich Bambus verwendet. Wiihlen Sie
in der Restekiste nach schonen Holzern.
Die Seitenleisten miissen nicht genau
zwei Millimeter stark sein. Wichtig sind
eine einheitliche und iiber die ganze Lan-

ge gleichmdRige Dicke sowie eine glatte
Seite als Leimflache. Die Materialstarke
ist fiir den Ton und die Funktion unerheb-
lich, es geht hier nur um das Aussehen:
Je diinner das Material, desto eleganter
sieht die Pfeife aus. Wenn Sie fiir die Sei-
tenleisten verschiedene Holzer verwenden
wollen, konnen Sie diese im Bereich des
spateren Trennschnittes zwischen zwei
Pfeifen-Rohlingen enden lassen.

Die Breite fiir die Deckelleisten mes-
sen Sie am besten erst, wenn Kern- und
Seitenleisten verleimt sind. Sie kdnnen
sie auch etwas breiter lassen und den
seitlichen Uberstand nach dem Verleimen
vorsichtig abstechen, abschleifen oder ho-
belnd entfernen. Ich erachte es als wich-

Fotos: Cornelia Griible, Andreas Duhme / Illustration: Willi Brokbals
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tig, sich zu Beginn eine 1:1-Zeichnung von
einer Trillerpfeife machen. Die Zeichnung
hier im Artikel ist 1:1 gedruckt. Falls bei
der Bearbeitung versehentlich Linien ver-
loren gehen, kann man die Pfeife immer
noch auflegen und die Linien nachzeich-
nen. Spdtestens aber, wenn am Schluss
die Schrdgen fiir die Endform angezeich-
net werden, kann man sich die Eckpunkte
nach der Zeichnung markieren.

Zum Schluss halten Sie ein kleines,
lautes Instrument in der Hand. Sie werden
tiberrascht sein, wie laut es ist!

444

. Cornelia Griible ist Orgel-

bauerin und schnitzt oben-
drein viel. Von ihr ist auch

viel in der Lesergalerie auf
www.holzwerken.net zu be-
wundern.

KGESCHNITT

S
G

VORSCHIAG

LABIUM

OBEN

Material-Check

Pos. Bauteil Anzahl
1 Kernleiste 1
2 Seitenleiste 2
3 Deckel/Vorschlag 1
4 Holzkugel 1
5 Ringschraube 1

bekommen sind.

Lange
bL*
bL*
bL*

d =10 mm
ca. 8 x 3 mm

*bL steht fiir ,beliebige Lange”, je nachdem, wie viele Rohlinge aus einem Stiick herauszu-

** Die Dicke ist von der Materialstarke der tatsdchlich verwendeten Seitenleisten abhangig

Breite  Dicke  Material
21 11 Birne
21 2  Bambus
16 2%* Bambus
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» Projekte

11 Ein .X“ markiert auf der Kernleiste die
erste Pfeife. Zeichnen Sie 9 mm parallel zur
langen Kante an. Markieren Sie darauf die

erste Kernlochbohrung (roter Pfeil, hier 30 mm
vom Hirnende). Zeichnen Sie abwechselnd die
Pfeifenldnge (47 mm, griiner Pfeil links) und
den Sageschnitt (3 mm, griiner Pfeil rechts) an.

4 Ubertragen Sie die Trennschnitt-Linien auf

die Oberseite. Die Kernspalte wird nun zwischen
den Seitenleisten ein Millimeter tief ausge-
stochen. Dann sollte auch die Kugel in jede
Kernbohrung passen. Wenn nicht, feilen Sie die
Offnung noch senkrecht etwas nach.
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2 | Setzen Sie jetzt die 20-mm-Kernbohrun-
gen. Auf einer Seite der Leiste sind die Bohrun-
gen offen. Ubertragen Sie die Vorderkante des
Lochs plus 2 mm ebenfalls auf der Unterseite
und markieren Sie die Seite des spateren vorde-
ren Ausschnittes unbedingt mit einem kleinen
Strich (griine Markierung).

- e’

5 Der Deckel und der Vorschlag der dahinter
folgenden Pfeife werden als ein (!) Stiick von

der dafiir vorgesehenen Leiste abgesdgt. (Im
Folgenden wird das gesamte Stiick als ,Deckel”
bezeichnet.) Zeichnen Sie von der Kernkante 4
mm nach hinten an (Pfeil).

3 | Leimen Sie dann die Seitenleisten auf und
zwar biindig mit der Oberseite. Den Leim darf
der Einfachheit halber auf ganzer Flache auf die
Leisten. Meistens biegt sich die Kernleiste durch
die vielen Bohrungen. Das lasst sich aber beim
Leimen leicht korrigieren.

vif

6 Die Strecke von diesem Punkt bis zur
nachsten Kernkante ergibt die Lange des
Deckels. Durch Fertigungsungenauigkeiten sind
sie nicht alle gleich lang! Sdgen Sie die Langen
individuell ab. Bei der ersten und letzten Pfeife
werden Vorschlag und Deckel einzeln gefertigt.

7

Seite des Deckels das Labium an, so dass eine
Kantenstdrke von etwa 0,5 mm stehen bleibt.
Peilen Sie 35° an, es kommt nicht auf ein

Stechen (oder schleifen) Sie auf einer

Grad an. Stecken Sie nun die Kugel in jede
Pfeife und leimen Sie die Deckel auf.



8

Trennlinien auseinander und schleifen Sie die

Sagen Sie die Pfeifen innerhalb der

Sageflachen. Wer mag, kann den Trennschnitt

mit der Kreissage machen.

9 | Setzen Sie hinten mittig die Bohrungen
fiir die Ringschrauben. Bei der oben angege-
benen RingschraubengroRe wird mit 1,5 mm
gebohrt. Ohne Ringschrauben fiir eine Kordel
kann der Pfeifenkdrper auch kiirzer gebaut
werden.

10 Sdgen Sie den Ausschnitt mit einer fei-
nen Handsdge aus. Auch die Dekupiersage kann
zum Einsatz kommen. Schleifen Sie danach den
Sdgeschnitt glatt.

1 Legen Sie jede Pfeife auf die Zeichnung

und markieren Sie die Schragen. Schleifen oder

sagen Sie die Schragen an. Zur Fertigstellung
werden alle Flachen geschliffen, die Kanten
gebrochen und die Pfeifen gedlt oder lackiert.
Zum Schluss drehen Sie die Ringschrauben ein.
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» Maschine, Werkzeug und Co.

F(r)isch gescharft

Forstnerbohrer eigenhdndig scharfen — warum nicht? Volker Hennemann

hat den ,Forstner Speed Grinder” der Firma Fisch Tools getestet.

heute aus der Holzwerkstatt nicht

mehr wegzudenken

Zu verdanken haben wir das dem
US-Amerikaner Benjamin Forstner, der
diesen Bohrer-Typ bereits am 6. Madrz
1886 unter dem Aktenzeichen ,CA23548
(A)” zum Patent anmeldete. Genauso alt
wie das Patent ist aber auch das Problem
von uns Holzwerkern: ,Was tun, wenn
der Forstnerbohrer stumpf geworden ist?”
Die Firma Fisch Tools hat dafiir vor kur-
zem den Forstner Speed Grinder auf den
Markt gebracht. Er soll professionelles
Nachschdrfen nicht nur von Forstner-
bohrern (auch solche mit Wellenschliff)
ermoglichen. Kunst- und Scharnierloch-
bohrer sowie Schaftfraser fiir die Ober-
frdse konnen laut Hersteller ebenfalls
wieder fit gemacht werden. Angeboten

Der Einsatz von Forstnerbohrern ist

wird diese Schéarfhilfe als Set. Es besteht
aus dem Fithrungsschlitten des ,Forstner
Speed Grinder”, zwei Diamant-Schleif-
stiften (6 und 8 mm), einem 40-mm-Dia-
mant-Schleifteller und einer Diamantfei-
le. Die beiliegende Gebrauchsanweisung
(deutsche Fassung) ist logisch aufgebaut
und verstandlich verfasst. Der Hersteller
gibt an, dass fiir den Gebrauch lediglich
eine handelsiibliche Stdnderbohrmaschi-
ne mit Hohenverstellung notwendig ist.
Das ist im Prinzip richtig. Die Hand-
habung wird jedoch noch zusdtzlich
vereinfacht, wenn sich die Position der
Bohrmaschine auch in der Waagerechten
verdndern ldsst oder wenn sich der Tisch
des Stdnders seitlich schwenken lasst.
Die Feinjustierung der Schleifstifte und
des Schleiftellers wird dadurch wesent-
lich vereinfacht. Sind beim vorhandenen

Das Set ,Forstner Speed Grinder” der dsterreichischen Firma ,Fisch Tools” gibt es fiir etwa
170 Euro im Fachhandel.
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Bohrstander diese Moglichkeiten nicht
gegeben, muss die Feineinstellung durch
Verschieben der Fiithrungsschiene des
Speed Grinders erfolgen.

Hat man sich mit der Funktionsweise
des Speed Grinders erst einmal vertraut
gemacht (unbedingt erst mit einem bil-
ligen alten Bohrer bzw. Frdser iiben!),
lassen sich wirklich erstaunliche Scharf-
ergebnisse erzielen. Das Spannfutter hilt
den Bohrer exakt im voreingestellten
Winkel und die Vorschneiden lassen sich
mit leichtem Druck an den Schleifstiften
vorbeifithren.

Dadurch wird ein gleichméRiger Ab-
trag an den Schneiden gewdhrleistet. Mit
den Schleifstiften konnen auf diese Wei-
se die Rundungen der Vorschneiden, die
Vorschneidkanten und Spitzen der Bohrer
nachgeschérft werden. Fiir das Schédrfen
der Spanflichen wird der 40 mm breite
Schleifteller in die Bohrmaschine einge-
spannt. Den Speed Grinder richtet man
danach so aus, dass die Spanfliche eben

Fotos: Volker Hennemaﬁn

Mit den Schleifstiften werden die Vorschneiden,
die Vorschneidkanten und Spitzen der Forstner
Bohrer nachgescharft.



auf dem Schleifteller aufliegt. Zu be-
achten ist, dass der Schleifvorgang mit
niedriger Drehzahl (Bereich zwischen 500
und 1000 U/min) erfolgt um das Uber-
hitzen der Schneiden zu verhindern und
den Abtrag so gering wie moglich zu hal-
ten. Nach dem Schleifen der Spanfldche
wird der entstandene Schleifgrat mit der
Diamantfeile entfernt. Die Anschaffung

Ein Forstnerbohrer frisch nachgescharft ...

dieser Scharfhilfe (Kaufpreis etwa 170
Euro) ist fiir jene Holzwerker interessant,
die viel mit teuren Forstnerbohrern be-
ziehungsweise Oberfrdsern arbeiten und
diese selbst nachschdrfen wollen. Die
Vorschneiden der Bohrer lassen sich ab
einem Durchmesser von circa 15 mm gut
nachschérfen. Je groRer der Durchmesser
und zwangsldufig auch der Anschaffungs-

... und direkt ausprobiert: Die linke Bohrung

Der 40 mm breite Schleifteller ist fiir das

| Schérfen der Spanflachen vorgesehen. Um ein

perfektes Schleifergebnis zu erzielen, muss
die Spanfldche eben auf dem Schleifteller auf-
liegen.

preis des Bohrers, desto lohnender ist das
Nachschdrfen. Es wird zudem immer ein-
facher, weil alle Flichen gut zugdnglich
sind. Die Diamant-Schleifstifte und der
Diamant-Schleifteller des Speed Grinders
konnen iiber den Fachhandel als Ersatzteil
nachgekauft werden. 4

Volker Hennemann ist

\ neuer HolzWerken-Autor. Er
¥ lebt in Bayern und baut seit

vielen Jahren hochwertige

Mobel aus Massivholz.

Wer sich die Handhabung des Fisch
Speed Grinders im Film ansehen mochte,
kann dies auf der Internetseite des Her-

stellers unter folgender Adresse tun:

https://vinc.li/Speed_Grinder

wurde vor dem Nachscharfen gesetzt, die rechte
Bohrung nach dem Scharfen.
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» Werkstattpraxis

Nur Nut!

Haargenau platzierte Nuten zu frasen wird mit diesem einfach gebauten

Hilfsmittel zum Kinderspiel. Es nimmt Ihnen sogar das Kopfrechnen ab.

sollen, ist ein Anlegebrett mit schnur-

gerader Kante ein Muss. Fiir einiges
Geld kann man sich auch Adapter fiir eine
Handkreissdgenschiene kaufen, die dann
die schnurgerade Fithrung {ibernimmt.

Ob Brett oder gekaufte Vorrichtung -
eine Anforderung bleibt: Das Hilfsmittel
muss sehr genau ausgerichtet werden, da-
mit die Nut an die passende Stelle kommt.

Dafiir ist bei der Verwendung eines
Brettes ein genau auf Breite geschnittener
Abstandshalter duferst praktisch. Die-
se Abstandsleiste fertigen Sie auf ganzer
Lange exakt so breit, wie es Ihrer Ober-
frdse entspricht, ndmlich gemdR dem Ab-
stand von ihrer Anschlagkante zur Mitte
der Frasachse. Bei der hier verwendeten OF
1010 zum Beispiel sind das vom Drehmit-
telpunkt bis zur Vorderseite 65 mm. (Dies
gilt in der fiir Rechtshdnder iiblichen Frds-
position mit ,Pistolengriff rechts”. Halt
man die Frdse andersherum, betrdgt der
Abstand tilickischerweise nur 60 mm.)

D a Nuten in der Regel gerade werden

Alle Teile sind auf der Kreissdge schnell recht-
eckig zugeschnitten. Nur die diinnen Reiter-
platten und -anschldge bendtigen je eine
Ausklinkung. Die sind auf der Bandsdge nach
den MalRen in der Zeichnung schnell erledigt.
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Der Einsatz der Fiihrungsbretts beginnt
mit dem AnreiRen der Mittellinie der ge-
planten Nut. Der Bezug auf die Mittelli-
nie ist das Grundprinzip der Vorrichtung
und macht viele Dinge einfacher. Denn
so ist der Frdserdurchmesser als Faktor
aus der Gleichung heraus und spielt kei-
ne Rolle mehr. An die Mittellinie wird die
Abstandsleiste angelegt, dann an ihr das
Anschlagbrett angelegt und festgespannt.
Die Abstandsleiste wird entfernt und das
Frasen kann beginnen.

Vorrichtung mit allem Komfort

Bis hierher war alles mit einem geraden
Brett und einer Abstandsleiste mach-
bar. Doch hdufig muss die gewiinschte
Nut dann auch noch an genau definier-
ten Punkten starten und enden. Damit
das kiinftig fiir Sie ohne Rechnerei und
Improvisieren klappt, sollten Sie einen

Blick auf unseren Nutfrashelfer werfen: Er
bringt das Anlagebrett und zwei flexible
Anschlagreiter gleich mit. Die Abstands-
leiste ist auch dabei und kann beim Ver-
stauen direkt an der Vorrichtung befestigt
werden.

Die Anschlagreiter laufen {iiber eine
T-Nut-Schiene, die ins 700 mm langen
Anlagebrett eingebettet ist. Abstand von
der Kante: 20 mm. An hohen Sterngriff-
schrauben zur Fixierung wiirde der Ab-
saugschlauch der Frdse stdandig hdngen
bleiben. Deshalb nutzen wir hier stattdes-
sen flache M8-Randelmuttern zum Fixie-
ren der Reiter. Die Reiter reichen bis auf
das Werkstiick herunter und sind vorne
sogar flach ausgeformt, um der Frase nicht
zu friih ins Gehege zu kommen. Gleichzei-
tig begrenzen die Reiter aber den Frasweg,
wenn die Grundplatte der Maschine einen
von ihnen beriihrt.

Die zwei 8-mm-Locher je Anschlagplatte haben verschiedene Zwecke: Eines lasst die Schraube
(wenn auch stramm) hindurch, die andere nimmt einen Diibelstummel auf. Er steht nach unten
durch, gleitet in der T-Nut-Schiene und verhindert so ein Verdrehen der Reiterplatte.



Die Reiter tragen oben je eine 7 mm diinne
Sperrholzplatte, die auf den ersten Blick
eigentiimlich breit wirkt. Warum? Hier ist
Platz fiir Markierungen, die beim korrek-
ten Einstellen der Start- und der Endpo-
sition der Frasung iiberaus wertvoll sind.

So sieht es fertig aus, eigens zur besseren Unter-
scheidung eingefarbt: In der blauen Anschlag-
platte ist die T-Nut mit Epoxidharz eingeklebt.
Der ausgeklinkte Reiteranschlag ist unter die
7-mm-Anschlagplatte geleimt (beides griin).

Denn der Abstand jeder real gefrdsten Nut
zum fest eingestellten Reiter dndert sich
je nach Fraserdurchmesser. Mit Hilfe der
Markierungen (siehe Bilder) kdonnen Sie
genau einstellen, wo die Nut beginnen
und enden soll.

Skalieren Sie nun die beiden Reiter: Stellen Sie
sie auf einen beliebigen Abstand zueinander ein
und frasen Sie eine kurze Nut, hier mit einem
20-mm-Fraser.

Sie arbeiten kiinftig also nur noch mit
dem echten MaR der gewiinschten Nut! Es
entféllt das lastige Addieren von halbem
Fraserdurchmesser und so weiter, bei dem
man regelmiRig den Uberblick verlieren
kann. Also: Auf der bereits gezeichneten

444

Mit einem Winkel oder einem rechtwinkligen
Brettstiick iibertragen Sie die Endposition auf
die Reiterplatte und beschriften Sie sie mit dem
Fraserdurchmesser. Genau bis hier reicht eine
Nut mit dem auf dem Holz notierten Fréser.
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Werkstattpraxis

o

Nachdem Sie Markierung spiegelverkehrt auch auf dem anderen Reiter vorgenommen haben, stellen
Sie die Anschldge etwas weiter auseinander und frdsen Sie die ndchste Test-Nut.

Mittellinie der Nut auch noch Start und
Ziel anzeichnen, die Reiter gemadR aktu-
ellem Fraserdurchmesser einstellen und es
kann losgehen.

Die Beschriftung der Reiter kann - ein
letztes Mal - durch Rechnen und Anzeich-
nen erfolgen. Es wird aber mit folgender
Methode noch genauer: Dafiir bauen Sie
der Reihe nach die Frdser ein, die Sie fiir

Auf zum Einsatz: Die Mittellinie der Nut ist ge-
zogen und die deutlich beschriftete Abstands-
leiste positioniert die blaue Anschlagplatte.
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Nuten benutzen. Hier sind es die mit den
Durchmessern 6, 8, 10 und 20 Millimeter.
Ist der jeweilige Fraser in die Maschine
eingesetzt, stellen Sie die Reiter auf eine
beliebige Nutldnge ein. Frdsen Sie eine
Test-Nut beliebiger Tiefe so, dass die Ober-
frase den Start- sowie kurz darauf den
Zielreiter sicher beriihren. Nun entfernen
Sie die Maschine und greifen zu einem

Und so geht es weiter, bis Sie alle gewiinschten
Fraser erfasst haben. Alternativ konnen Sie die
Markierungen natiirlich auch rechnerisch fest-
legen: Der Abstand zwischen den Markierungen
etwa fiir einen 6-mm und einen 8-mm-Fraser
betragt die halbe Differenz der beiden, also
einen Millimeter.

Winkel. Ubertragen Sie Anfang und Ende
der soeben fertiggestellten Nut recht-
winklig auf den Start- beziehungsweise
den Zielreiter. Ein Ritz mit einem Anreil3-
messer und dann ein feiner Bleistiftstrich
darin sorgen dafiir, dass die Markierung
lange sichtbar bleibt.

Schreiben Sie an die jeweiligen Striche
noch den Fraserdurchmesser und fertig

Wenn Start- und Stopp-Punkt der Nut auf der Mittellinie angezeichnet sind, richten Sie beide griinen
Reiter darauf aus - an den Markierungen, die zu dem eingesetzten Fréser passen. Das rechtwinklige
Ende der Anschlagleiste hilft dabei.



Frasen Sie nun von Anschlag zu Anschlag. Wenn der Absaugschlauch immer noch stort wie hier, ldsst

T T
L

sich der Reiter noch etwas abschragen (Kreis). Das Ergebnis des Frdsdurchgangs: Eine punktgenau

eingesetzte Frasung (kleines Bild).

ist die Vorrichtung. Ab jetzt wissen Sie
ganz genau: Ab hier und bis hier entsteht
eine Nut, wenn ich (sagen wir) mit einem
12-mm-Frdser arbeite. Zum Frdsen jeder
Nut legen Sie also kiinftig die Vorrichtung
auf die Mittellinie der Nut (siehe oben)
und stellen dann die Reiter wiederum so
ein, dass die passende Markierung auf den
tatsdchlich gewiinschten Start- und End-
punkt der Nut weist.

Dabei hilft wieder ein Winkel oder wie
hier einfach das rechtwinklige Ende der
Abstandsleiste. Die umstdndliche Rech-
nerei mit dem halben Frasdurchmesser ist
also Schnee von gestern.

Ubrigens: Bisher war der Einfachheit
halber immer nur von Nuten die Rede. Na-
tiirlich konnen Sie mit dieser kleinen Vor-
richtung auch gestoppte Falze oder Profile
perfekt bemaRt frasen. <

Andreas Duhme

Reiteranschlag

Bohrung 8 mm

|

Wenn Sie die Anschlagplatte genau rechtwinklig
entlang der Werkstiickkante herunterfiihren,
miissen Sie fiir eine weitere, identische Nut
nicht einmal die Reiter verstellen. Hier hilft
eine Markierung auf der blauen Plattenkante.

Nut fiir Nut ldsst sich so nach nur wenigen

Sekunden Umbauzeit frasen. Ausgerichtet wird
jedes Mal erneut mit der Anschlagleiste. Falls

diese wie hier nicht zwischen die fixierten
Reiter passt, schneiden Sie einfach ein kiirzeres
Exemplar.

— Bohrung 8 mm

Reiterplatte

Material-Check

Pos. Bauteil

1 Anschlagsplatte
2 Abstandsleiste
3 Reiteranschlag
4 Reiterplatte

Sonstiges: T-Nut-Schiene fiir M8-Schraubenkdpfe, 700 mm lang; 2x flache Randelmutter M8
(DIN 467); 2x Schraube M8 x 20 mm (Sechskant), Epoxidharz-Kleber, Leim

Anz.

1
1
2
2

Lange

700
550
80

160

Breite Starke Material
120 18 Multiplex
65 18 Multiplex
15 18 Multiplex
120 7 Multiplex
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» Projekte

Esszimmertisch in Eiche

Ein Tisch mit
Zwei Grofien

Gerade bei Tischen ist es schwer, sich auf eine Grofe festzulegen: Was ist zu grof, was zu klein?
Unser Tisch aus Eiche ist variabel und nimmt Ihnen diese Uberlegung einfach ab.

handwerklich perfekt ausgefiihrter Tisch aus edlem Holz

vermittelt ein wohliges Gefithl. Ware es da nicht mal an
der Zeit, ein so schones Mobel selbst zu bauen? Wir zeigen Ihnen,
wie es geht. Und wir bauen noch einen besonderen Clou ein:
Der Tisch kann ausgezogen werden und wird so um volle 70 cm
langer. Die Verldngerungsplatte steht auch nicht stérend in der
Ecke, wenn sie nicht gebraucht wird: Sie verschwindet einfach
unter dem Tisch. Die Fiihrungen fiir den Tischauszug werden aus-
schlieflich aus Holz hergestellt. Somit entfillt die aufwandige
Suche in den Katalogen der Hersteller von Mobelbeschldgen.

Die Tischplatte und die Verldngerungsplatte bestehen aus
stumpf verleimten Brettern. Damit die Platte und der Tischaus-
zug zusammen ein einheitliches Bild ergeben, empfiehlt es sich,
beide Tischflachen aus zusammenhédngenden Brettern zu bauen.
Erst kurz vor dem Verleimen der einzelnen Bretter zu einer Flache
werden diese mit einem Sdgeschnitt in lange und kurze Stiicke
getrennt. So wird die Maserung nicht unterbrochen und lduft
von der grofRen Tischfliche in der kleineren Tischfliche weiter.
Das wirkt harmonisch und einheitlich. Zugegeben: Die einzelnen
Tischlamellen werden damit in der Rohform sehr lang; das Ab-
richten und Hobeln kann bei einer Brettldnge von 2,70 m zuziig-
lich Beschnittzugabe eine Herausforderung werden.

M assivholztische sind ein Hingucker in jedem Esszimmer. Ein

Konstruktion erlaubt dem Holz, zu arbeiten

Zu Threr Stabilisierung werden unter die Tischplatten je zwei
Laschen (Position 9 und 10) geschraubt. Holz, insbesondere
Massivholz, hat die Eigenschaft zu quellen und zu schwinden.
Massivholz arbeitet dabei in der Breite mehr als in der Lange.
Daher miissen die Schraubldcher in den stabilisierenden Laschen
als Langlocher gebohrt werden. So kann das Holz arbeiten und
die quer zur Holzfaser der Tischplatte verlaufenden Laschen be-
hindern die Volumendnderungen des Holzes nicht. Wiirden die
Schrauben in einfache Rundlécher geschraubt, bauen sich in der
Tischflache Spannungen auf und sie wiirde uneben werden.
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Die unter den Tischfldchen verlaufenden Laschen haben neben
der Stabilisierung der Platte eine weitere Aufgabe: Sie sind Teil
der Fiihrung der Tischplatte in den Leisten (Position 5). Damit
die Tischflache nicht angehoben werden kann, wird auf die La-
schen seitlich je ein Halter (Position 11) so aufgeschraubt, dass
sie liber die Leisten (Position 5) greifen. Mit dieser Konstruktion
aus Laschen und Haltern haben die grofle Tischfliche und der
Rahmen eine feste Verbindung, die arbeiten kann. Gleichzeitig
kann mit dieser Konstruktion die Tischfldche verschoben werden.
So wird ein Stiick des Rahmens freigelegt, in dem dann die kleine
Tischfldache liegen kann.

Eine Stérke fiir Rahmen und Platte

Die Tischplatten und die anderen Holzer des Projekts sind 22 mm
stark. Das ist ein guter Kompromiss zwischen Stabilitdt und Ge-
wicht. Im Massivholzhandel erhalten Sie die verschiedenen Holz-
arten jedoch in der Regel nur in den gangigen Stdrken von 27
mm, 35 mm oder 52 mm und miissen entsprechend auf Dicke



gehobelt werden. Wenn Sie diese Moglichkeit nicht haben, geht
das gegebenenfalls bei einem Tischler in ihrer Nahe oder - wenn
er es anbietet - direkt vor Ort beim Holzhadndler.

Die Beine des Tisches werden aus Kantholzern erstellt. Im
Handel gibt es Kantholzer in 100 x 100 mm zu kaufen. In diesen
MaRen fiihren aber nicht alle Holzhdndler Eichenholz, gegebe-
nenfalls miissen Sie hier auf Online-Handler zuriickgreifen. Auf
der Abrichte und der Dickte muss das gewiinschte MaR der Beine
(hier 80 x 80 mm, kann aber nach eigenem Geschmack variiert
werden) dann ausgehobelt werden.

Der Clou an dieser Konstruktion ist die Moglichkeit, die kleine
Tischfliche im Rahmen des Tisches unter der groRen Tischfld-
che zu lagern, wenn sie nicht gebraucht wird. Das Einlegen und
Entnehmen der kleinen Tischfldche gelingt am besten, wenn die

grofe Tischfldche biindig im Rahmen liegt, der Tisch also in der
+Kleinen” Variante genutzt wird. Drehen Sie die kleine Tischfld-
che quer und schieben Sie sie schrdg von unten zunachst in den
einen Trdger (Position 6), heben Sie sie an, bis sie waagerecht
ist und ziehen Sie sie anschlieRend zuriick, so dass Sie auf dem
zweiten Trdger aufliegt.

Dieser Tisch kommt mit einer geringen Anzahl an Schrauben
aus. Er wird vorwiegend durch prdzise gehobeltes Holz, sauber
gefraste Nuten und ein wenig Leim zusammengehalten. Ein ech-
ter Hingucker in jedem Esszimmer!
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Christian Kruska-Kranich ist langjahriger Autor
von HolzWerken. Der Spielzeugbauer aus
Gelsenkirchen gestaltet seine Projekte immer
nach eigenen Entwiirfen und den Wiinschen seiner
Kunden.
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» Projekte

Esszimmertisch in Eiche

MaRe in ausgezogener Version

MaRe in kleiner Version

Material-Check
Pos.  Bauteil Anz. Linge Breite Starke  Material
1 Bein 4 728 80 80 Eiche
2 Traverse lang 2 1940 80 22 Eiche
Details Fiihrung 3 Traverse kurz 2 840 80 22 Eiche
4 Kopfband 4 137 80 22 Eiche
5 Flihrungsleisten 2 1725 20 22 Eiche
6 Trdger 2 796 80 22 Eiche
7 Brett fiir Tischflache kurz 7 700 136 22 Eiche
8 Brett fiir Tischflache lang 7 2000 136 22 Eiche
9 Lasche fiir kleine Tischfl. 1 680 60 22 Eiche
10 Laschen fiir grof3e Tischfl. 2 756 100 22 Eiche
11 Lasche fiir kleine Tischfl. 1 575 60 22 Eiche
12 Halter auf Laschen 4 100 60 22 Eiche
Sonstiges: 24 Senkschrauben 5 x 30 (16 Stiick Kopfband Beine, 8 Stiick Fiihrungen) ,
4 Senkschraube 6 x 100 (Kopfband), 68 Linsenkopf-Schrauben 3 x 35 (Verbindung zw.
Laschen und Tischflidchen/ Laschen und Haltern), Holzleim, Klarlack oder d@hnliches
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Gesamtaufbau

MaRe Beine

Positionierung und BemaRung Langlocher Laschen
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» Projekte

3 | Nach dem Auftrennen geht es nun an das
Abrichten. Dazu wird die sdageraue Eiche auf den
Aufgabetisch der Abrichte gelegt und so oft ge-
hobelt, bis eine ebene Fliche entstanden ist.

6 Die Beine bestehen aus Vollholz. Die
sagerauen Eiche-Balken lassen sich am besten
hobeln, wenn sie zuvor auf Ldnge zugeschnit-
ten wurden. Das Hobeln der Beine erfolgt wie
das der Bretter: Zuerst wird eine ebene Flache
abgerichtet.
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11 pie richtige Holzauswahl ist fiir ein scho-
nes Mdbelstiick wichtig. Tipp: Entfernen Sie mit
einem Handhobel die Patina auf dem Massiv-
holz, um so Qualitat und Farbton des Holzes

besser zu beurteilen.

4 | Jetzt geht es darum, das Holz auf Dicke
zu hobeln. Da alle Hélzer fiir diesen Tisch die
gleiche Stdrke haben, ist es hilfreich und zeit-
sparend, alle Holzer in einem Durchgang zu
hobeln.

7 Jetzt wird am Fligeanschlag eine weitere
Flache im rechten Winkel zur ersten Flache ge-
hobelt. Mit diesen zwei Referenzflachen konnen
Sie dann die Beine mit dem Dickenhobel auf die
gewiinschte Dicke bringen.

2

schnitt auf Lange und Breite. Kleinere Bauteile

Nach dem Besdumen folgt der grobe Zu-

wie die Kopfbdnder (Position 4) werden erst
spater aus einem einzigen langen Stiick Holz
geschnitten: Langere Bretter erleichtern das

Hobeln ungemein.

) | Die Tischplatten bestehen aus miteinander
verleimten Einzelbrettern. Damit sich die Plat-
ten nicht aufwerfen, muss jedes Brett an seiner
Langsseite rechtwinkelig zur Brettfliche gefiigt
werden. Dabei hilft der rechtwinklig eingestellte
Anschlag an der Abrichte.

-

8 Die Tischfrdse frast nun je zwei Nuten in
die Kopf-Enden der Beine. Diese Nuten nehmen
spater die Traversen auf, die zusammen den
Rahmen unter der Tischflache bilden. Ein Stopp-
anschlag verhindert, dass Sie die Nuten zu weit

in das Bein hineinfrasen.



9 | Stemmen Sie mit Hilfe des Stemmeisens
die verbliebenen runden Ecken in den Nuten
sauber aus. So liegen die Traversen biindig im
Nutgrund.

10 | Die Kanten sind noch scharf. Um sie zu N Legen Sie alle Bretter aus und sortieren
fasen, wird der Fligeanschlag um 45° gekippt Sie sie, bis ein harmonisches Bild der Tisch-
und alle AuRenkanten des Tischs daran entlang- flache entstanden ist. Achten Sie bei der
gefiihrt: Somit miissen alle Seiten der Beine, die  Verleimung auf die Kern-an-Kern, Splint-an-
Traversen (Pos. 2 & 3) und die auRen liegenden Splint-Regel.

Bretter der Tischplatte gefast werden.

12 Die Bretter bekommen nach dem Aus- 13 Zeit, den Tisch nun schon mal probe- 14 | Die Bretter der Tischplatte werden nun

hobeln und der Bestimmung der Reihenfolge fiir halber zusammenzusetzen. Dazu werden die in der gewdhlten Reihenfolge aufgestellt und

die Tischfldchen eindeutige Kennzeichnungen. Traversen und die Beine zu einem Rahmen auf die obenstehenden Kanten Leim aufgetra-

Das vermeidet teure Fehlschnitte. zusammengesteckt, um dann die Bretter fiir die gen. Legen Sie bereits quer zur Platte laufende
Tischplatte aufzulegen. Jetzt sind eventuelle Zulagen fiirs spatere Verpressen unter die
Korrekturen leicht méglich. Bretter, hier sind es drei Aluprofile.
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15 | Die Bretter bleiben auch nach dem Leim-
auftrag in der zuvor ermittelten Reihenfolge.
Die geleimten Kanten treffen auf Kanten, auf
die kein Leim aufgetragen wurde. Nun werden
von oben weitere Alu-Profile genau iiber die

schon liegenden Profile gelegt und verspannt.

18 | Der anschlieBende Schliff beseitigt
noch feine Unebenheiten. Beginnen Sie mit
einer 80er-Kornung und erledigen Sie den
abschlieRenden zweiten Schleifgang mit einer
180er-Kornung.

19 | Nun werden die Laschen unter den

Tischflachen quer zu deren Faser montiert. Die
Schraublocher miissen als Langlocher gebohrt
werden, damit sich das quellende und schwin-
dende Holz darin bewegen kann. Ziehen Sie die
Linsenkopf-Schrauben nur sanft an.
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16 1 an die Langskanten werden fiir die
Verleimung Zwingen arretiert - setzen Sie dabei
so viele wie moglich ein. Durch den Druck der
Aluprofile von oben wird verhindert, dass sich
die Tischfldche aufwdlben kann, wenn der Druck
von der Seite zunimmt.

17

Alu-Profile wieder von der Tischplatte, nachdem

Entfernen Sie die Schraubzwingen und

der Leim abgebunden hat. Verbliebene Leimres-
te und kleine Unebenheiten in der Tischplatte
glattet der Hobel.

20 In die Rahmen-Unterseite werden die

Locher fiir Diibel oder Dominos, die die Trager

(Position 6) halten, eingefrast. Frasen Sie so,

dass die Innenseiten der Trdger nach dem Ein-

bau 700 mm auseinander liegen.



21 | Die Montage des Rahmens steht an. Nach 22 | Bohren Sie nun die Schraubenlcher

dem Auftrag von reichlich Leim auf die Kopf- und anschlieRend Senkungen in die Kopfban-
enden der Traversen werden sie in die Nuten der. Bauen Sie eine kleine, einfache Vorrich-
der Beine eingefiihrt, die Halter zwischen den tung aus Multiplex, die Ihnen ermdglicht, in
Traversen mit Dominos verleimt. Der Rahmen das Kopfband Bohrungen und Senkungen um
wird mit Ratschengurten fest verzurrt. 45° gekippt zu bohren.

-

24 | SchlieBlich werden die Leisten (Position 25

Montieren Sie die Laschen (Position 9)

5) an den Rahmen geschraubt. Sie bilden eine mit Schrauben auf die Unterseite der groRen
Fiihrung fiir die Tischplatte und verhindern in Tischflache. Damit die Tischflache arbeiten
Verbindung mit den Haltern auf den Laschen kann, miissen die Bohrlécher als Langlécher
(Position 10), dass die Tischplatte abgehoben ausgearbeitet sein. AnschlieRend schrauben Sie
werden kann. die Halter (Position 11) auf die Laschen.

27 | Der Tisch ist nun fertig! Die kleine Tisch- 28 Das Verldngern ist denkbar einfach: Die

flache verschwindet unter der groRen, wenn grofRe Platte macht Platz, indem sie in der Fiih-
sie nicht gebraucht wird. Bleibt nur noch die rung verschoben wird. Die kleine Platte findet
Schlussbehandlung der Oberflichen. Hier wird direkt daneben Platz, die Lasche (Position 9)
ein semimatter Klarlack auf Wasserbasis auf- verhindert ein Kippen.

getragen.

23 | Montieren Sie die Kopfbander in die in-
neren Ecken des Tischrahmens. Die Kopfbander
stellen eine Verbindung zwischen den Beinen
und den beiden benachbarten Traversen her. Die
Kopfbander sind ein wesentlicher Bestandteil

des Tisches und erhéhen dessen Stabilitdt.

26 | Probieren Sie, ob
am montierten Rahmen
das Einsetzen der kleinen
Tischflache auf die Trager
moglich ist. Jetzt kdnnen
Sie noch Korrekturen
vornehmen. Zur besseren
Anschauung ist die Tisch-
flache fiir diese Fotos kurz
demontiert.
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» Maschine, Werkzeug und Co.

Wie kommen Schriften und Grafiken punktgenau ins Holz? Guido Henn hat sich

dazu den PantographPro einmal genau angesehen.

Storchenschnabel bekannt) ist wirk-

lich uralt und wurde bereits 1603
vom Jesuitenpater Christoph Scheiner er-
funden.

Ein solches Zeichengerdt wurde und
wird fiir das VergroRern oder Verkleinern
beliebiger Vorlagen eingesetzt. Dabei folg-
te man mit einem Taststift einer Kontur
auf der Vorlage und setzte dabei gleich-
zeitig einen Stift in Bewegung, um damit
eine verkleinerte oder vergréRerte Kopie
zu erzeugen. Ganz dhnlich funktioniert
auch der ,PantographPro” der Firma Mile-
scraft. Es gibt allerdings einen entschei-
denden Unterschied: Hier {ibernimmt kein
Stift, sondern eine Oberfrdse samt Fraser
das Kopieren der Vorlage. Einen kleinen
Wermutstropfen gibt es dabei aber: Es
konnen keine 1:1-Kopien und auch keine
VergrofRerungen der Vorlage angefertigt
werden, sondern ausschlief3lich Verkleine-
rungen um 50 Prozent. Dem konnen Sie
aber entgegenwirken, indem Sie die Vor-
lage einfach entsprechend grofRer ausdru-
cken oder auf mehrere Bldtter verteilen.
Im Druckdialog vieler Text- oder Bildbe-

Das Prinzip des Pantografen (auch als

Mehr Aktion auf
HolzWerkenTV

Glasuntersetzer mit eingefrasten
Motiven oder Gebotsschilder fiir Ihre
Werkstatt sind nur einige der kreativen
Méglichkeiten, die im PantographPro

stecken. Am besten schauen Sie sich

einmal unser begleitendes Video auf
HolzWerkenTV an. Dort kénnen Sie
das Einfrasen des Ahornblatts fiir den
Glasuntersetzer Schritt fiir Schritt mit-
verfolgen.
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arbeitungsprogramme kann man dazu
nicht nur das Motiv vergrofRern, sondern
auch gleich auf mehrere DIN-A4-Blitter
verteilen.

Starten Sie mit einer einfachen
Strichzeichnung

Im Lieferumfang des PantographPro ist,
bis auf die Oberfrdse, alles enthalten,
was man zum Start bendtigt. Auch zwei
Schrifttypen und einige Strichzeichnun-
gen werden als Papiervorlage mitgeliefert.
Mein Tipp: Starten Sie am besten die ers-
ten Frdsversuche mit dem Ahornblatt-Mo-
tiv in Kombination mit dem mitgelieferten
V-Nutfraser. Machen Sie damit zundchst
ein paar Testfrasungen auf giinstigem
Massivholz oder einfachem Plattenmateri-
al. So bekommen Sie ein Gefiihl dafiir, wie
man den Pantograph mdglichst gleichmd-
Rig und ruckelfrei durchs Werkstiick fiihrt.
Wenn Sie das schon mal beherrschen, wird
Thnen im ndchsten Schritt ganz sicher
auch das Ausfrasen eines Schriftzugs im
Handschriftstil gelingen (siehe Bildfolge).
Solche so Schriften sind in aller Regel be-
reits auf Threm Computer installiert und

Gravurstudio mit Oberfrase

konnen mit nahezu jedem Grafik- oder
Textprogramm leicht in der gewiinschten
GrofRe ausgedruckt werden. Aber auch
im Internet finden Sie eine Reihe inter-
essanter Schriftarten oder auch einfache
Grafiken und Strichzeichnungen, die sich
hervorragend mithilfe des PantographPro
ins Holz einfrdsen lassen.

Der PantographPro ist das deutlich
verbesserte Nachfolgemodell des friitheren
3D-Pantograph, der nicht mehr hergestellt
wird, von dem es aber unter Umstdnden
noch Restbestdnde gibt. Wer mit dem Frei-
handfrasen etwas auf Kriegsfuf} steht und
mit einer Verkleinerung der Motive um 50
Prozent leben kann, diirfte seinen SpaR
am PantographPro habe. Der Setpreis liegt
bei etwa 85 Euro.

442

Unser Autor Guido Henn

schaut sich stets alles ganz

genau an, was es Neues fiir

Torg . die Oberfrése gibt. Der Tisch-
o| lermeister lebt in der Eifel.




11 pas Gestdnge des PantographPro wird fix und fertig montiert gelie-
fert. Sie miissen lediglich noch zwei Sechskantschrauben in die hinteren
beiden Achsen eindrehen.

2 Eine weitere Sechskantschraube drehen Sie dann noch in den Griff-

arm ein. Schrauben Sie zum Schluss noch eine der drei Tastspitzen auf.
Die sind auf die ebenfalls mitgelieferten ...
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und zwei Hohlkehlfréser). An die transparente
Adapterplatte befestigen Sie im ndchsten
Schritt Thre Oberfrase mithilfe von Zentrierkegel

... drei Frdser abgestimmt (ein V-Nut-

und Kopierhiilse.

4 Zwingend notwendig ist eine mindestens 9 | ... den beiden Keilen ldsst sich das Werk- 6 | ... Taststift und rechtwinklig zur Platte aus-
125 x 51 cm groRe Span-, Multiplex- oder stiick dann sicher fixieren. Danach richten Sie richten und mit ReiRndgeln fixieren. Stellen Sie

MDF-Platte. Darauf schrauben Sie passend zur den Pantographen in etwa mittig zum Werkstiick ~ dann die Frase ein und starten Sie die Oberfrdse.
Werkstiickbreite zwei kurze Bretter. Mit ... aus. Die Papiervorlage ebenfalls mittig zum ... Senken Sie als ndchstes den Taststift auf die Vor-

lage und senken Sie die Oberfrase aufs Brett.

7 Ist die Schrift breiter als Taststift

und Hohlkehlfrdser, bleibt in der Mitte der
Frdsung noch Material stehen. Diesen Rest
entfernen Sie dann einfach, ...

—

8 ... indem Sie den Taststift auf die Schrift-
mitte platzieren und den gesamten Innenbe-
reich des Buchstabens noch einmal abfahren.
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9 | Bei Buchstaben im Handschriftstil fallen
kleinere Ruckler {iberhaupt nicht auf, daher
eignen sich solche Schriften fiir den Anfang am
besten.

10 | Beim Ausdruck der Schrift beziehungs-
weise der einzelnen Buchstaben sollten Sie
darauf achten, dass immer noch ein kleiner Teil
vom vorherigen Buchstaben zum Ausrichten
sichtbar ist.

Tipp zum Aufha@ngen

Mit einer Bohrlehre fiir ,Pocket Holes” (frei iibersetzt: Taschenlochbohrungen)
konnen Sie nicht nur Holzteile miteinander verschrauben, sondern mit dem schra-
gen Sackloch ersparen Sie sich auch den Kauf eines zusatzlichen Aufhangers. Das
schrage Sackloch eignet sich namlich perfekt zur Aufnahme des Kopfes einer 4 bis
4,5 mm dicken Spanplattenschraube. Das Einbohren dauert weniger als eine Minute.

'f"lf ~EE _ ITH

1 | Auf diese Weise konnen Sie zum Beispiel
den Fraser in das untere Ende des Buchstabens
.€" einstecken und den Taststift ebenfalls auf
den entsprechenden Teil der Papiervorlage aus-
richten.
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13 | Da Sie die Ausfrasungen in jedem Fall

noch mit einem feinen Pinsel farblich nachar-

So entsteht nach und nach das ge-
wiinschte Wort mit perfekten Abstanden

zwischen den einzelnen Buchstaben. beiten sollten, fallen auch leichte Unebenheiten

im Frasgrund nicht weiter ins Gewicht.

14

die Brettfliche kommt, ist das nicht weiter

Auch wenn dabei etwas Farbe auf

schlimm. Denn nachdem die Farbe vollstandig
getrocknet ist, wird die gesamte Brettflache
nochmals geschliffen. Dabei wird auch der

Farbiiberstand entfernt.

..................................

Hier gibt es die
Schilder-Vorlagen

Wenn Sie Lust auf das
Nachfrasen solcher Ge-
botsschilder bekommen
haben, dann finden Sie

unter folgenden Links

die Grafiken des Urhe-

bers Torsten Henning als
kostenlosen Download. Die
unten verlinkten Dateien sind
gemeinfrei.

https://commons.wikimedia.org/wiki/
File:DIN_4844-2_D-M001.svg?uselang=de

https://commons.wikimedia.org/wiki/File:DIN_4844-2_D-M003.svg?uselang=de
Fiir den Artikel haben wir beide Motive zu einem vereint. Sie konnen es auf

www.holzwerken.net herunterladen, Geben Sie dazu das Stichwort ,Pantograph”
in das Suchfeld ein.
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So gelingen
grafische Arbeiten in Holz

1 | Mdchten Sie das Motiv ,erhaben” aus dem
Brett vorstehen lassen, eignet sich dazu am
besten ein diinner Spiralnutfraser von etwa 3
mm Durchmesser. Passend dazu benétigen ...

2 | ... Sie noch einen etwa doppelt so groRen
Abtaststift in Form eines 6-mm-Diibels oder
Rundstabs. Mit diesem diinnen Diibel kdnnen
Sie dann auch feinere Details der Vorlage ab-
fahren.

3 | Damit das Gebotsschild spater eine an-

sprechende GroRe hat, sollten Sie es auf zwei
DIN-A-4-Bldtter verteilen, die Sie mit Klebe-
band verbinden.



9 | Um ein solch erhaben wirkendes Motiv
herzustellen, wird der Abtaststift (Diibel) nur im
gesamten blauen Bereich der Vorlage gefiihrt.
Als Frastiefe sollten Sie dabei etwa 3 mm ein-
stellen.

6 | Die kreisrunden Begrenzungen und das
Ausfrdsen des Gebotsschilds erledigen Sie zum
Schluss mit einer Zirkeleinrichtung. Das ist
natiirlich deutlich praziser als das freihdndige
Abfahren mit dem Pantograph.

[l Denken Sie daran, dass ihr fertiges
Motiv immer um 50 Prozent kleiner ist als die
Vorlage. Bei einer Motiv-Vorlage mit 28 cm
Durchmesser betrdgt das fertige Ergebnis also

nur noch 14 cm!

7 | Wit einem diinnen 3-mm-Spiralnutfraser
gelingen Ihnen mit dem Pantograph bereits
sehr feine und filigrane Konturen. Trotzdem
habe ich die Vorlage im Bereich der Schutzbrille
ein klein wenig vereinfacht.

8 | Auch bei solchen Motiven sollten Sie
die Ausfrasungen noch farblich nacharbeiten.
Anstelle eines feinen Pinsels konnen Sie

die gesamte Flache auch sehr gut mit einer
Spraydose farbig lackieren. Zum Schluss die
Flache noch mal vorsichtig abschleifen, um
Farbiiberstande zu entfernen.
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Konig im Burgenland

Gerhard Nagy ist Holzwerker des Jahres 2019. Beim Besuch in seiner Werkstatt

haben wir gleich zwei echte Holz-Enthusiasten kennengelernt.

ass die HolzWerken-Leserschaft im

gesamten deutschsprachigen Raum

- und dariiber hinaus - zuhause ist,
bringt auch ganz unerwartete Dienstrei-
sen mit sich. Und so findet man sich als
Redakteur plotzlich im Nachtzug nach
Wien wieder, um dem Holzwerker des Jah-
res 2019 kennenzulernen und personlich
zu gratulieren: Gerhard Nagy aus dem Bur-
genland in Osterreich hat bei der Jury mit
seinen eingereichten Projekten die meis-
ten Punkte geholt. Auch wenn die Kon-
kurrenz grofd war, haben seine schlichten,
aber eleganten Designs in handwerklich
anspruchsvoller Ausfithrung uns iiber-
zeugt.

Bereits zwei Tage vor mir war eine
Spedition auf genau diesen StraRen un-
terwegs, im Gepdck eine Palette voll mit
Paketen und Kartons, aus denen der Ge-
winn fiir den diesjdhrigen Preistrdger be-
steht: ein Premium-Frastischset unseres
Sponsors Dieter Schmid - Feine Werkzeu-
ge aus Berlin, im Wert von 3.000 Euro. So
reise ich mit leichtem Gepdck hinterher
und bringe noch das i-Tiipfelchen, unser
,Handbuch Oberfrdse” mit. Und natiir-
lich viele Fragen rund um seinen Mgbel-
bau und die Vorfreude, unseren Preistrager
in seiner Werkstatt zu besuchen und ihm
personlich zu gratulieren.

Dort angekommen wird sofort klar: Der
Premium-Frastisch passt hervorragend.
Zur Werkstatt. Zur bisherigen Ausstat-
tung. Doch vor allem passt er zu Gerhard
Nagy: Er liebt die zehntelmillimeterge-
naue Arbeit mit Massivholz. Der Vermo-
gensberater ist von seiner Auszeichnung
immer noch begeistert: ,Ich war beim
Anruf schon platt, damit hatte ich nicht
gerechnet. Holzwerker des Jahres! Wahn-
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sinn. Ich habe die Projekte hochgeladen
und spdter erst gesehen, dass das genau
im Aktionszeitraum war.”

Dabei kommt er aus einer Familie von
Holzexperten: Der GroRvater des 47-jah-
rigen war Tischlerei-Innungsmeister, sein
Onkel setzte die Tischlertradition fort.
Doch daran erinnert heute nur noch we-
nig: beide sind vor langer Zeit verstorben,
die Werkstatt wurde aufgeldst. Gerhard
Nagys Weg zum Holz war aber sowieso al-
les andere als traditionell.

Als gelernter Kaufmann fiir Grof3- und Ein-
zelhandel arbeitete er in den Neunzigern
in einem ganz anderen Familienbetrieb
mit. Sein Vater unterhielt drei Vollsorti-
menter: Warenldden, in denen von Le-
bensmitteln iiber Fernseher und Fahrrdder
alles zu bekommen war.

Eine Nische zog in der Zeit besonders
an: Car-Hi-Fi-Komponenten. Halterungen
und Boxen mussten fiir jedes Auto indi-
viduell gebaut werden. Hier sah Gerhard
Nagy eine Marktliicke: Als Autodidakt
eignete er sich die nodtigen Kenntnisse
an und baute in den folgenden Jahren
Tiirverkleidungen, Verstdarkerboxen und
Kofferraum-Cases. ,Individuelles Planen,
maRgenauer Bau, der Umgang mit meinen
Werkzeugen - all das habe ich in dieser
Zeit gelernt.”

Arbeit mit Holz war es auch schon da-
mals, ja. Aber doch ganz anders als das,
was er heute macht. ,Ich hatte irgend-
wann genug und hab mich wieder auf mei-
nen eigentlichen Beruf konzentriert. Die
Holzarbeit hat dann lange pausiert. Erst
vor fiinf Jahren, beim Bau unseres Hauses,
habe ich wieder angefangen. Jetzt hatte
ich den Platz fiir eine Werkstatt und vor
allem: Raum, der gefiillt werden wollte

mit ansprechenden Mobeln. Dafiir kommt
aber nur Massivholz infrage. Dieses kiinst-
liche Plattenmaterial mag fiir Autos gut
sein. Mobel, die ich jeden Tag anschaue,
anfasse- die miissen etwas erzdhlen, das
Holz muss Charakter haben.”

Bei Mobeln ist es nicht geblieben:
Treppenstufen aus alten, aufgetrennten
Eichenbohlen, die Verkleidung der einfrie-
denden Mauer aus selbst gehobelter und
genuteter Larche, eine kunstvolle Balken-
konstruktion aus Fichte als iiberdachte
Terrasse; das Holz ist iiberall in und am
Haus zu finden. Dort, wo er nicht weiter-
kommt, helfen Freunde: Schmiede und
Zimmerer sind darunter. Fiir die baut Ger-
hard Nagy dann wiederum seine Mobel.

Bei all der Arbeit ist aber seine Frau
Nicole die wichtigste Hilfe, sie stehen oft



Fotos: Christian Filies / Gerhard Nagy

| Unser Sponsor Dieter Schmid - Feine Werk-

Unser Holzwerker des Jahres 2019 war iiber-
rascht, wie umfangreich sein Gewinn war.

zeuge hat in diesem Set sehr viel Material
untergebracht, um absolut perfekt zu frasen.

Die alte Hobelbank ist ein Erbstiick seines
GroRvaters. Der Zahn der Zeit hatte ordent-
lich an ihr genagt. Sie zu erhalten war ein
Herzensprojekt, auch wenn Gerhard Nagy
seinen Groldvater nicht mehr kennengelernt
hat. Mit neuer Platte und liberarbeiteten
Spannzangen wird sie jetzt wieder regelma-
Rig genutzt.
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Spezial

=

Schlicht, aber handwerklich anspruchsvoll:
Diese Eichenbank wird, so glaubt er, wohl
auch in 100 Jahren noch stehen. Gratfedern,
Domino-Verbindungen, durchgestemmte,
verkeilte Zapfenverbindungen - alleine die
Wahl der Holzverbindungen und ihre perfekte
Umsetzung sprechen schon dafiir.

sind in Koproduktion entstanden.

zu zweit in der Werkstatt. Man merkt es
deutlich: Dort ist keine Mdnnerdomdne,
sondern ein kreativer Ort fiir die gemein-
same Wohngestaltung. Eng wird es kaum:
Der Keller ist groRziigig bemessen, auch
der neue Frastisch mit all seinem Zubehor
kommt noch unter.

Mit ihm will Gerhard Nagy sein ndchs-
tes GroRprojekt angehen: Sprossentiiren
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Sein Sideboard, eine geschickte Kombination aus heller
Eiche und dunklem Nussholz mit interessanter Profilierung
schmiickt den Eingangsbereich des Hauses. Nicht nur hier,
sondern auch in der Werkstatt oft helfend an seiner Seite:
Seine Frau Nicole. Viele der Holzprojekte am und im Haus

mit Kassetten, umlaufend an allen vier
Seiten der freistehenden Terrasse. Gerade
bei der Arbeit mit Glas kommt es auf sehr
genaues Arbeiten an, damit es keine Span-
nungen und Risse gibt; das Preispaket mit
der kraftvollen Makita RP2300FCXJ und
den fein justierbaren Anschldgen von Jes-
sem kommt ihm dafiir wie gerufen. Aber
auch der Rest der Werkstatteinrichtung

kann sich sehen lassen: Sauber einsor-
tierte Handmaschinen nehmen eine ganze
Schrankwand ein, eine Festool KS 120 EB
Kapp- und Gehrungssdge mit groRziigigen
Auflageverlingerungen eine andere, ein
Holzlager mit allerlei regionalen Laub-
holzern beinahe komplett eine Dritte.
Dazwischen verschiedene Konstruktionsti-
sche, ein MFT und als Tischkreissdge eine



Nein, hier ist kein Kern- und
Splintholz zu sehen, sondern
ebenfalls Eiche und Walnuss.
Die Waldkante ist erhalten und
bewusster Teil der Gestaltung des
Tisches. Dass Holz lebendig und
individuell ist, macht fiir Gerhard
Nagy den Reiz aus: Nichts sei
schlimmer als ein ganz regelma-
Riges Holzbild.

CMS-Grundeinheit mit der CMS-TS 75. Eine
moderne, helle, organisierte Werkstatt.
Nur eine augenscheinlich uralte Hobel-
bank passt nicht so recht ins Bild.

Und so sehe ich sie dann doch noch:
die Verbindung in die Vergangenheit, in
die Werkstatt des GroRvaters - liebevoll
restauriert und noch immer in Benutzung.
Bevor ich mich wieder aufmache, siegt

Fast alles entsteht in
Eigenarbeit. Massivholz-
platten verleimt und hobelt
Gerhard Nagy selbst. In
den nachsten Jahren soll
eine neue, noch grofRere
Werkstatt, freistehend im
Garten entstehen: Hier soll
dann auf dem Dachboden
auch selbst aufgetrenntes
Holz trocknen.

Autodidakt: Gerhard Nagy hat sich alles selbst beigebracht. Die Lektiire

von HolzWerken gehort natiirlich dazu, aber auch viele Online-Quellen.
Und letztlich auch: Der Mut zur Liicke, einfach mal probieren. Richtig
schief ist aber bisher noch kein Projekt gegangen.

die Neugier doch noch: Wo sie eigentlich
genau herkommen, die regionalen Eichen-
und Nussbohlen, die Gerhard Nagy so ger-
ne nutzt - unterwegs im Burgenland habe
ich weder Eichenwdlder oder Haselnuss-
haine gesehen.

Er lachelt verschmitzt: Das Burgen-
land sei voller ausgedehnter Waldfldachen,
gerade Eichen und andere Laubholzer

gibt es. Nur fithren die Autobahnen und
HauptstraRBen nicht dadurch. Das burgen-
landische Holz sehe ich an diesem Tag
also nur in Form eines Couchtisches, einer
Bank und eines Sideboards. Aber das sind
ja auch die Stiicke, um die es geht. Die
Stiicke, die Gerhard Nagy den Titel ,Holz-
werker des Jahres” eingebracht haben. <
Christian Filies
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» Maschine, Werkzeug und Co.

Bretter in immer der gleichen Dicke: Das schafft die Bandsdge mit einer

kleinen Verstellhilfe, die den Anschlag punktgenau verschiebt.

zum Beispiel Streifen oder Starkfur-
niere) lduft meistens so ab:

Der Anschlag der Sdge wird eingestellt
und dann die zuvor abgerichtete Brettfla-
che am Anschlag entlanggeschoben. Das
erste Stiick ist fertig. Dann Bandsdge aus-
schalten, Abrichte anlaufen lassen, erneut
abrichten, wieder ausschalten, Bandsdge
wieder anschalten, schneiden...und so
weiter. In kleinen Werkstdtten muss sogar
oft noch der Schlauch der Absaugung um-
gesteckt werden.

Wie wadre es stattdessen, wenn die ab-
gerichtete Fliche nicht immer abgeschnit-
ten, sondern erhalten bliebe? Dazu wére es
notig, den Anschlag um immer das exakt
gleiche Mal% zu versetzen.

Das Schneiden gleich breiter Teile (ob
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Genau das macht unsere kleine Verstell-
hilfe moglich, denn sie bewegt den An-
schlag zwischen den Schnitten kontrol-
liert in Richtung Sdgeblatt: Von einer an
der Maschine fixierten Grundeinheit aus
wirkt eine M6-Gewindestange. M6 hat die
schone Eigenschaft, dass eine Umdrehung
einen Millimeter Vorschub bedeutet. Fiinf
Umdrehungen der Stange etwa, angezeigt
iiber eine auf die Stange gesetzte Scheibe,
bringen den zu diesem Zeitpunkt geldsten
Anschlag 5 mm weiter. Er wird dann wieder
festgezogen, die Verstellhilfe ist nur fiir
die kontrollierte Verschiebung zustandig.
Der neue Ablauf ist dann so: Holz ein-
malig abrichten, den Bandsdgen-Anschlag
aufs WunschmaR einstellen und die Ver-
stellhilfe dahinter fixieren. Nach dem ers-

Brettstarken unter Kontrolle

ten Schnitt den Anschlag l6sen, diesen
iiber das Drehen der M6-Gewindestange
nach Wunsch verschieben und wieder
festziehen. Schneiden...und so weiter. Ein
standiges Wechseln der Maschine ist nicht
notig.

Diese Methode produziert natiirlich
zwei statt einer sigerauen Flache. Bei ge-
kauften Sdgefurnieren ist das iibrigens
auch so. Um sie zu gldtten, konnen diin-
ne Massivholzteile von beiden Seiten im
Dickenhobel bearbeitet werden. Uber die
Abrichte sollten sie auch Sicherheitsgriin-
den gar nicht! Dickere Abschnitte wer-
den kiinftig nach der Bandsdge-Arbeit in
einem Durchgang abgerichtet und dann
aufs EndmaR gehobelt.

Ubrigens: Gewindestangen mit met-
rischen Gewinden sind an sich Befesti-
gungsgewinde und nicht fiir Bewegung
optimiert. Das minimale Spiel ist fiir Holz-
arbeiten jedoch gut zu verschmerzen. Ein
Trapezgewinde hier einzubauen wdre aber

Jede Bandsdge ist anders, Sie miissen Ihre
Verstellhilfe auf Ihr Modell anpassen (hier

ist es eine Hammer 4400): Essentiell ist die
Klemmung auf die Anschlagfiihrungsstange (1),
hier mit einer Sterngriffschraube und M8-Ram-
pamuffe. Die den Anschlag verschiebende
M6-Gewindestange ist hier 135 mm lang. Sie
driickt mit einer gekonterten Hutmutter (2)
auf eine geeignete Stelle am Anschlag. Gefiihrt
wird sie von einer ins Holz geklebten M6-Rund-
mutter (3). Sie gibt mehr Fiihrungsldnge als
eine Rampa-Muffe. Am anderen Ende ist eine
Holzscheibe (4) mit M6-Einschlagmutter und
einer gegeniiberliegenden Mutter befestigt. Fiir
den Grundkdrper (5) ist wie hier 42 mm dickes
Multiplex ideal. Er misst 120 x 80 mm.



schlicht iibertrieben. Die Maschinenbauer
unter uns konnen es natiirlich gerne tun.

Weniger als einen Viertelmillimeter
Dickenunterschied schaffen mit unserer

Einen Anschlag braucht die Verstellhilfe nicht:
Von oben lasst sich sehr gut erkennen, wann
sich die Markierungsstriche nach einer Umdre-
hung der Scheibe wieder in Deckung befinden.
Nur mitzdhlen muss man genau.

Verstellhilfe geschnittene Holzer. Und
auch fiir weitere Anwendungen kann die
volle Kontrolle beim Positionieren des
Anschlags niitzlich sein. Zu nennen sind

So starten Sie: Bringen Sie die Striche in
Deckung, schieben Sie die Verstellhilfe mit der
Hutmutter an den Anschlag und drehen Sie

die Sterngriffschraube fest. Nach dem ersten
Schnitt l6sen Sie den Anschlag, drehen ihn um
die gewlinschte Millimeteranzahl nach rechts,
klemmen ihn wieder fest und schneiden erneut.

etwa Schlitz- und Zapfenverbindungen
oder das genaue Einschneiden von selbst
gemachten Andruckfedern. 4

Andreas Duhme

Schnitt fiir Schnitt kdnnen Sie nun die immer
gleiche Flache am Anschlag entlangfiihren. Eine
selbst gebaute Zufiihrlade erhoht die Sicherheit
beim Schneiden.
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» Projekte

Nach dem Vorbild der Natur

Mehrfach exzentrisch gedrechselt und dann beschnitzt:

So entsteht eine florale Vase, die jeden Tisch schmiickt.

ten sind die Schonheiten der Natur

hdufig die beste Inspirationsquelle.
In diesem Fall war es die geschwungene
Bliite einer gelben Calla, die zum Entwurf
einer Vase mit plastisch geformten Rand
fiihrte.

Der erste Versuch, die Bliitenform in
einer entsprechend dickwandigen Vase
umzusetzen, erbrachte kein zufriedenstel-
lendes Ergebnis: zu klobig blieb der Rest
des GefdRes.

B uf der Suche nach neuen Holzprojek-
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Erst die Idee, das GefdlR exzentrisch {iber
zwei versetzte Achsen zu drehen, brach-
te die Losung: Durch den entstehenden
ellipsoiden Querschnitt bleibt auf den
gegeniiber liegenden langen Seiten mehr
Material stehen, aus dem der Bliitenrand
entstehen kann. Die Schmalseiten hinge-
gen ermdglichen eine diinne Wandung der
Vase, denn innen wird rund ausgehdhlt.
Beginnen Sie mit einem zylindrischen
Rohling. Drehen Sie hier, zundchst noch
zentrisch, einen Zapfen fiir die Aufnahme

in ein Futter, zum spdteren Aushdhlen.
Auch die gewiinschte grobe AuRenform der
Vase wird in der Zentralachse vor gedreht.

Erst dann spannen Sie den Rohling,
immer noch zwischen den Spitzen, auf der
Reitstockseite (und nur dort) um einen
Zentimeter versetzt ein.

Jetzt wird zuerst auf der einen Seite so
viel Holz abgetragen, bis die Grobform fast
erreicht ist, dann erfolgt das Gleiche auf
der Gegenseite. Das Aushohlen des GefdRes
geschieht iiber die Zentralachse, wozu der



SCHNITT A-A
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Rohling mit dem angedrehten Zapfen in
ein Spannfutter umgespannt wird.

Erst zum Schluss wird der geschwunge-
ne Rand ausgeformt. Dies kann auf unter-
schiedliche Weisen geschehen. Zwei Mog-
lichkeiten zeigen wir hier hier vorgestellt:
das Ausformen mit herkémmlichen Schnitz-
werkzeugen und maschinell mit Mini-Fra-
sern.

Einspannen geht auch mit Holz

Das Einspannen dafiir kann entweder auf
der Drechselbank erfolgen, der Rohling ist
dabei in ein Futter eingespannt. In Fra-
ge kommt aber auch eine Befestigung im
Schraubstock mit einem speziellen Spann-
klotz. Mit diesem ldsst sich die Vase in
jeder beliebigen Stellung fixieren, was die
Bearbeitung erheblich erleichtert.

Die Ausformung des Bliitenrandes er-
fordert Geduld und Fingerspitzengefiihl.
Eine harmonisch geschwungene Linie mit
leicht hinterschnittenem, diinn ausge-

arbeitetem Rand vermittelt die Anmutung
eines Bliitenkelches.

Zum Schluss konnen Sie auBen la-
ckieren oder mehrfach &len. Innen ist die
Vase mehrmals mit heiRem Fasspech (auch
Brauerpech) ausgegossen. Auch nach wo-
chenlangem Stehen mit Wasser hilt alles
dicht. So behandelt ist die Vase wasser-
dicht, voll funktionstiichtig und ein Blick-
fang auf jedem Tisch. Man sieht es ihr auf
Anhieb {iberhaupt nicht an, dass sie zum
grofRten Teil auf der Drechselbank entstan-
den ist.

44

Unser Autor Bernd
Schmidt-Dannert drechselt,
WA tischlert und malt auf

~ hochstem Niveau. Im
Hauptberuf ist er Mediziner in
Ostfriesland.

30 R25, 20 15,

65

1'17,5];, 30 5

110 [,

Spannklotz
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Projekte

11 per Rohling aus Esche misst 10,5 cm x 23
cm. Der Durchmesser ist hier nicht kritisch, er
kann zwischen 10 und 12 cm liegen. Der zur
Walze geformte Rohling bekommt zundchst

winklig sauber abgestochene Stirnseiten.

4 | Drehen Sie zundchst einen zentralen
Zapfen zur spateren Aufnahme in ein Drechsel-
futter. Das ZapfenmaR richtet sich nach Ihrem
Futter. Auch ein Schwalbenschwanz-Zapfen ist
mdglich, allerdings ist der Halt beim Ausdrehen
nicht so gut.

7 | Jetzt wird der Rohling (nur an der Reit-
stockseite!) um einen Zentimeter versetzt.
Reduzieren Sie die Drehzahl auf 800 bis 1.000
U/min. Setzen Sie mit einem Abstecher alle 2,5
cm eine Nut, bis das blaue Band erreicht ist.
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2 | Zeichnen Sie die Oberseite an, die auf der
Reitstockseite liegt: Zuerst die Mittelachse und
die beiden je um 1 cm versetzten Achsen. Senk-
recht zur Verbindungslinie ,A” eingezeichnet ist
blaue Linie ,B“ mit zwei Parallelen im Abstand

von je 8 mm.

5 Drechseln Sie jetzt die Grundform nach

den angegebenen MaRen {iber die Zentralachse.
Hier sind die in der Zeichnung angegebenen
Werte wichtig, da Veranderungen Probleme im
weiteren Fertigungsablauf erzeugen kénnen.

8 Wichtig: Es wird nur bis zur Halfte des
exzentrischen Anteils der Silhouette eingesto-
chen! Haufige Kontrollen bei abgeschalteter Ma-
schine sind hier ein Muss. Der gleiche Arbeits-
schritt erfolgt dann erneut nach dem Versetzen
der Achse auf Reitstockseite.

3 | Bis zu diesen blauen Linien wird exzen-
trisch abgedreht. In griin ist der Querschnitt
nach versetztem Drehen zu sehen: an Vorder-
und Riickseite ist die Wandung um jeweils
knapp 5 mm dicker. So bleibt genug Material fiir

die plastische Umformung.

6 | Ziehen Sie noch einmal den Bereich
zwischen den Linien ,B” an der Form herunter.

So kennzeichnen Sie den Bereich, der beim ver-
setzten Drehen stehen bleiben soll.

P = )

A
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9 Drehen Sie nun den Uberschuss zwischen
den Einschnitten auf der einen, dann auf der
anderen Seite ab. Eine stabile Formrohre mit
Fingernagelanschliff ist perfekt. Erhhen Sie die
Drehgeschwindigkeit sukzessive, so dass eine
recht glatte Oberflache entsteht.



10 | Hier die Parameter fiirs Schleifen bis N Spannen Sie die Vase in ein passendes 12 | Drechseln Sie den oberen Teil der Vase

Kornung 180: Mdglichst hohe Geschwindigkeit, Drechselfutter und bohren Sie es mit einem zuerst auf EndmaR, solange der untere Anteil
mittelharter Schleifteller (50 mm), Schliff in 50-mm-Forstnerbohrer 18 cm tief aus. Das noch stabil ist. Dieser Bereich wird dann mit
Rechts- und Linkslauf. Kippen Sie den Schleif- Ausdrehen geht am einfachsten mit einem span-  Schleifrollen bis Korn 180 geglattet.

teller nur soweit ab, dass die Kante des Werk- dickenbegrenzten Aushohlwerkzeug (wie Munro

stiickes nicht anschlagt. oder Exocet).

15 So ldsst sich die ein-
gespannte Vase rundum gut
bearbeiten. Die Holzbacken des
Schraubstocks sind zur besseren
Griffigkeit mit grobem Schleif-
papier beklebt.

13 | Es folgt das Einzeichnen des Bliiten-
randes auf Vorder- und Riickseite. Dabei soll der
Schwung der Linie zur gleichen Seite weisen: So
geht jeweils ein Blatt, von auRen kommend, auf
der Gegenseite nach innen iber.

14 Der Spannklotz passend fiir den Zapfen-

durchmesser der Vase in einer einfachen (oben)
und einer deutlich besser klemmenden Variante:
Das Hartholz-Teilchen lasst sich leicht mit Boh-
rer und Bandsdge herstellen (siehe Zeichnung).

Fotos und Illustration: Bernd Schmidt-Dannert
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Projekte

16 | Erster Schritt zur Formgebung jenseits 17 Legen sie im ndchsten Schritt die ge-

der Drechselbank: Der Oberrand wird mit einer schwungenen Hauptlinie mit dem GeiRfuld an.

Fein- oder Laubsdge ausgeschnitten. Achten Sie hier besonders auf den Verlauf der
Holzfasern.

) e
19 | Hinterschneiden Sie den Bereich der Li-
nie etwas. So entsteht der realistische Eindruck,

dass sich hier zwei Bliitenblatter {iberlappen.

18 | Tragen Sie mit dem geraden Balleisen
oder einem sehr flachen Hohlbeitel das Material
auf der rechten Seite der Linie ab. Wiederholen
Sie die Abfolge GeiRfuR-Balleisen/Hohlbeitel,
bis die Wand an ihrer diinnsten Stelle nur noch
5 mm misst.

21 | Im schraffierten Bereich
muss das iiberlappende Blatt noch

ausgediinnt werden. Setzen Sie den
| Hohlbeitel (einer mit flachem Stich)

20 Auf der Innenseite fiihrt ein gerades . vorsichtig ein. Zu starkes Arbeiten

Schnitzmesser die Uberschneidung bis etwa 3 mit dem Kliipfel kdnnte die Vase

cm unter dem Rand weiter. sprengen!
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24 Mit dem Scheibenfrdser wird die Grob-
arbeit erledigt, beginnend mit der gefiihl-
vollen Anlage der Uberschneidungslinie. Das
Werkzeug sollte das Holz eher streicheln: Der
Frdser ist recht aggressiv, aber auch effektiv
und schnell.

——1——1

22 | So stellt sich die fertig geschnitzte,
noch ungeschliffene erste Seite dar. Fiir die
zweite AuRenseite zeigen wir Ihnen eine
Bearbeitungsvariante mit einem Mini-Frdser.
Die Innenseite aber wird auch hier mit dem
Schnitzmesser ausgearbeitet.

23 | Verwendet wird ein Mini-Winkelschleifer
von Proxxon mit einem 50-mm-Scheibenfrdser,
einer Rundraspel und dazu flexiblen Schleif-
tellern. Das Arbeiten mit dem Fraser braucht
Ubung und Umsicht: Tragen Sie eine Schutz-
brille!

25 Im Folgeschritt glattet die Rundraspel 26 Der Endschliff erfolgt in jedem Fall von 27 | Der letzte Schritt ist das Abstechen des

und danach die Schleifteller bis Korn 180 die Hand in Faserrichtung. Nur so lassen sich die Zapfens, wieder auf der Drechselbank. Hinter-
rauen gefrdasten Flachen. Die letzten beiden Details sauber ausarbeiten. Bis Kérnung 400 ist schneiden Sie leicht fiir den sicheren Stand. Die
Kdrnungen werden auch zum Glatten der ge- bei Esche sinnvoll. letzten anderthalb Millimeter iibernimmt eine
schnitzten anderen Seite eingesetzt. Sdge bei stehender Maschine.
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» Neues fiir die Werkstatt

Blauer Einsteiger

Mit der GT 635-216 hat Bosch eine neue Tischkreissdage im blauen Sor-
timent, die sich preislich interessanterweise an der (griinen) PTS-10
und optisch eher am blauen Verkaufsschlager GTS 10 XC orientiert. Wo
aber steht die Maschine technisch? Wir haben uns ein Exemplar von
Bosch geliehen und es getestet.

der Fiihrung. Die Werkstiickbreite variiert trotzdem minimal - und hier

liegt die wirkliche Schwdche der GTS 635-216: Der komplette Sdgekas-

ten hat - zumindest bei unserem Modell - in seiner Hohenverstellung

mehr seitliches Spiel als uns lieb war. Ganz exakte Schnitte waren uns
so nicht moglich, es ging bestenfalls millimetergenau.

Die Maschine ist mit ihren 22 Kilogramm noch trans-  purchdachte Der Preis von 449,- Euro, den Bosch als unverbindliche
portabel. Erfreulich: Viele Teile, insbesondere der Rahmen, Preisempfehlung angibt, ist also nicht der einzige Punkt,
bestehen trotzdem nicht aus Kunststoff, sondern aus Alumi-  Verbesserungen, der eher Richtung PTS-10 als zur GTS 10 XC zeigt. Die GTS

nium. Mit rund 66 x 33 x 55 Zentimeter hat die Maschine
aulerst kompakte Male, bietet so aber auch nur Raum fiir
ein 216er-Sdgeblatt. Der seitliche Tischauszug verbreitet die
Auflageflache auf bis zu 635 mm und ist durchaus stabil; wenngleich
diese ausziehbaren Varianten bauartbedingt nie die Steifigkeit einer
massiven Platte erreichen. Ein Kompromiss, den man bei den kompak-
ten Malien eingehen muss. Mit einer Leistung von 1.600 Watt bewegt
sich die GTS-635-216 im gesunden Mittelfeld der mobilen Tischkreis-
sagen. Eine 44-mm-Buchen-Bohle im Langsschnitt war problemlos
moglich, Bosch gibt die maximale Schnitthhe mit 70 Millimeter an.
Die Absaugung mit verschiedenen Stromungskandlen schaffte die meis-
ten Spdne weg, eine ergdnzende Absaugmdglichkeit von oben an der
Schutzhaube ist leider nicht vorhanden.

Die Haube selbst ist interessant gestaltet: Mit zwei arretierbaren
transparenten Fliigeln sowie einem Sichtschlitz muss man den Hoch-
schlagschutz nicht demontieren, um den Schnittvorgang zu sehen. N6-
tig ist die werkzeuglose Demontage natiirlich bei verdeckten Schnitten,
die Dank des verstellbaren Spaltkeils moglich sind. Dieses Verstellen
mittels eines Schnellspanners im Sdgekasten, direkt neben dem Blatt
ist jedoch fummelig - und kann bei groReren Handen auch den einen
oder anderen Kratzer bedeuten. Der Parallelanschlag aus Aluminium ist
fiir die Preisklasse der GTS-635-216 durchaus wertig und sitzt fest in
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spiirbares Spiel

635-216 ist ihrem griinen Cousin allerdings aufgrund der
durchdachten Details und wertigeren Ausfiihrung in vielen
Punkten iiberlegen. Wenn es keine hochprdzisen, zehntel-
millimetergenauen Schnitte sein miissen, kann die GTS-635 in die en-
gere Wahl gefasst werden.

Mehr Infos: www.bosch-professional.com/de

i‘ : |

Keine Selbstverstdndlichkeit in
dieser Preisklasse: Der Spaltkeil
kann abgesenkt werden - verdeckte
Schnitte sind so moglich.

Es wird nicht jeder Span abgesaugt,
insgesamt bleibt die Werkstatt aber
beim Sdgen erfreulich sauber.



Spiegelglatt

Wer eine glinzende Oberfliche ohne Wachs, Lacke oder Ole haben
mochte, kann mit Micro-Mesh-Pads interessante Ergebnisse erreichen.
Micro Mesh ldsst die Kérnungen klassischer (Holz-)Schleifmittel, die in
der Regel eine zwar sehr glatte, aber stumpfe Oberflache schaffen, weit
hinter sich zuriick.

Das von uns getestete Set mit Kérnungen von 1.500 bis 12.000 ist
allerdings - in aller Deutlichkeit - fiir die Politur gemacht und sollte
auch wirklich erst dann eingesetzt werden, wenn das Thema Schleifen

in allen gewiinschten Kdrnungen hinter

Glanz schaffen einem liegt. Noch vorhandene Kratzer

nach dem Schleifen oder Unebenheiten auszuschleifen ist

nicht moglich. Beriicksichtigt man das,

schaffen die 5 x 5 Zentimeter grofRen Softpads aber beeindruckende

Ergebnisse. Die Kornungen sind praktischerweise farblich eindeutig zu

identifizieren. Die Nutzung der Pads ist echte Handarbeit, fiir den per-

fekten Glanz miissen alle 10 Kérnungen nacheinander eingesetzt wer-

den - wer hier einen Zwischenschliff iiberspringt, wird nicht gliicklich

mit dem Ergebnis. Die Geduld lohnt sich aber: Wer es bis zum 12.000er-

Pad durchhdlt, wird mit einer spiegelnden Oberflache belohnt. Die Pads

konnen hinterher einfach mit Wasser vom Schleifstaub befreit werden.
Der Preis fiir das Set liegt bei rund 10 Euro.

"_%‘,. ’i — =

Mehr Infos: www.dictum.de

Kein Lack, kein OL -
diese Oberflache ist nur
geschliffen und poliert.

Von wegen leicht!

Wer die Nabe einer holzernen Weihnachtspyramide auf der Drechselbank
bohren will, ben&tigt stahlerne Hilfe: Der Bohrer braucht Fiihrung.

Eine Bohrliinette ist dafiir die erste Wahl. Wir haben ein Modell des
Herstellers KEM getestet. Es wird beim Anbieter Steinert als ,leichte”
Ausfiihrung gefiihrt. Doch auf der eigenen Drechselbank war uns schlei-
erhaft, wie man eine solche Bohrhilfe noch schwerer bauen konnte.

Stabil auf einen Zapfen (Zubehdr, siehe unten) geschraubt, thront
ein massiver Stahlring mit 60 mm Durchmesser und 25 mm Tiefe. Er
nimmt vier verschiedene Bohrbuchsen auf, die innen exakt auf Mal}
geschliffen sind: Die Bohrdurchmesser der Einsdtze sind 6, 8, 10 und
12 mm. Mit Hilfe eines Stellrings ldsst sich die
Liinette einmalig auf Hohe justieren. Dann al-
les noch genau ausrichten und das Bohren kann
beginnen. Die schwere Ausfiihrung und die
erstklassige Verarbeitung lassen dem Bohrer dabei keine andere Weg-
richtung als exakt vorwarts. Nicht mehr und nicht weniger leistet die
KEM-Bohrliinette.

Ein Blick in Steinerts Webshop erklart den Begriff ,leicht” iibrigens.
Er ist in Relation zu einer dulRerst schweren Liinetten-Ausfiihrung fiir
Tieflochbohrungen zu sehen, die die Sachsen nur auf Anfrage herstel-
len. Die ,leichte” Liinette von KEM kostet 150 Euro, auferdem ist ein
passender Aufnahmeschaft fiirs
Handauflage-Unterteil nétig (15
Euro).

Exakt auf der
Achse bohren

Mehr Info:
www.drechslershop.de
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Schnell gemessen

Kleine Helfer sind ein gern gesehener Gast in der Werkstatt. Mit einem
Hohenmesser von Milescraft und der Shinwa Durchmesser- und Radiu-
spriiflehre haben wir zwei davon im Werkstattalltag getestet.

Die analoge Einstelllehre ,Depthgauge” von Milescraft ist wertig
verarbeitet, die Passung zwischen Metallzunge und Fiihrung ist spiel-
frei. Gerade bei giinstigen Einstelllehren wackelt es hier gerne . Dieses

. Problem, das den entscheidenden halben Millime-

Kleine ter kosten kann, hat Milescraft eliminiert. Positiv

Luxushelfer fallt auRerdem auf, dass die Lehre dank groRer

FiiRe stabil steht. Sie haben also bei Einstellar-

beiten beide Hande frei, so lange es nicht zu robust zugeht. Milescraft

hat mit dem ,,Depthgauge”, der fiir knapp 13 Euro zu haben ist, das Rad
nicht neu erfunden, aber Details sinnvoll verbessert.

Details sind auch bei Bohrern gefragt. Und zwar immer dann, wenn
dieser schon einige Male im Futter hin und her gerutscht ist und sich
der eingedtzte Durchmesser vor lauter Kratzern nicht mehr entziffern
ldsst. Mit der Durchmesser- und Radiuspriiflehre on Shinwa, in der
Bohrer (oder jeder andere Zylinder zwischen 0,5 und 6 mm) seitlich
bewegt wird, bis er oben und unten anschldgt, ldsst sich dieses MalR
einfach ablesen. Eine praktische Spielerei - die wir aber in unserer
Werkstatt bisher auch noch nicht vermisst hatten. Fiir 11 Euro jedoch
in einem Uberschaubaren Rahmen,
um sich oder einem befreundeten ‘
Handwerker ein kleines Geschenk
zu machen.

Mehr Infos: www.sautershop.de
(Depthgauge)
www.feinewerkzeuge.de
(Durchmesserpriiflehre)
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Was vor dem Bauhaus kam

100 Jahre nach dem Start des ,,Bauhaus” in Weimar blickt man stark auf
die Ergebnisse dieser Designschule. Gerade fiir die Mdbelkultur stellte
diese Einrichtung die Weichen vollig neu. Wirklich ,v6llig“? Nein, sagt
der Bildband ,Von Arts and Crafts zum Bauhaus”. Er zeigt in lippiger
Ausstattung und auf Deutsch und Englisch die Ideen, auf denen das
Bauhaus ruht.

Schon 50 Jahre vor Gropius und Co. ha-
ben vor allem britische Vordenker den Weg
gewiesen: Die neue industrielle Produktion
gefdhrdete nach ihrer Ansicht Giite und Gestalt der gefertigten Mdbel,
von der Degradierung der einst stolzen Handwerker zu Maschinenbedjie-
nern ganz abgesehen. ,Handwerkliche Qualitat und ehrliche Materia-
lien”, so heiRt es im Buch, sollten nach Meinung der Arts-und-Crafts-
Pioniere bei Produkten im Mittelpunkt stehen. Auch Gegenstdnde wie
Hocker oder Teekdnnchen waren gestalterischen Aufwand wert.

Kiinstler und Mobelwerkstédtten wie die von William Morris oder die
Londoner Firma Liberty beschritten diesen Weg; der Bildband zeichnet
ihn in faszinierender Weise nach. Kernstiicke sind die meist groRfor-
matigen Bilder von Mdbeln und Inneneinrichtungen, von Haushalts-
gegenstanden, Grafiken und typographischen Werken. Das Weglassen
von falschem Ornament war ein Credo der Bewegung, die maRgebliche
Gestaltungsrichtungen wie De Stijl in Holland und die Wiener Sezession
beeinflusste. Auch das zeigt das Buch auf.

Der Band ist ein Ausstellungskatalog des Berliner Bréhan-Museum,
dessen Direktor der Herausgeber des Buches ist. Soviel ist klar: Er ist
nicht nur eine spannende Lektiire, sondern macht sich auch optisch auf
jedem Sofa-Tisch gut.

Informative

Ursachenforschung

Tobias Hoffmann (Hrsg.): Von Arts and Crafts zum Bauhaus. Kunst
und Design - eine neue Einheit!, Wienand-Verlag, 368 Seiten, 45 Euro



Das Biest aus Britannien

Wer sich schon immer die Frage gestellt hat, ob die Wahl zwischen
maschinellem Schleifen und Handschleifen nicht am ehesten eine Frage
des personlichen Geschmackes (und der Ausdauer) ist, wird mit einem
Getriebe-Exzenterschleifer eine unmissverstandliche Antwort bekom-
men: Diese Leistung holen sie nicht aus den Armen. Wir haben aus
dieser Gattung der Exzenterschleifer den TGEQS von Triton unter die
Lupe genommen.

An der fiir einen Exzenterschleifer auBergewdhnlich groRen Maschi-
ne fallt zuerst der massive, variabel einstellbare Handgriff aus Alumi-
nium auf. Ein Tipp: Stellen sie ihn fiir sich bequem ein. Sie werden
froh sein fiir jeden Grip, den Sie an die Maschine
bringen. Neben der klassischen, ruhig laufenden
Zirkular-Bewegung der 150-mm-Schleifschei-
be besteht namlich die Mdglichkeit, an einem
Hebel den namensgebenden Getriebewechsel durchzufiihren und so
zwischen freier und zwangsgefiihrter Rotation zu wechseln. Bei der
zwangsgefiihrten, aggressiveren Variante bemerken Sie, wohin die 500
Watt gehen - ndamlich direkt aufs Holz. Wir sind gleich in die Vollen
gegangen und haben uns erst einmal an einer sdgerauen Eschenbohle
ausgetobt; die Sdgeriefen darin waren nach wenigen Ubergangen Ge-
schichte und das Brett glatt. In den folgenden Schleifgangen konnten
wir dann auch die klassischen Exzenter-Schleifarbeiten mit der TGEQS
in allen Geschwindigkeiten testen: das Ergebnis hat uns iiberzeugt.

Der TGEOS schafft mit der Mdglichkeit des Getriebewechsels eine fiir
einen Exzenterschleifer interessante zweite Option. Der aggressivere
Abtrag bei der zwangsgefiihrten Rotation kommt dem eines Bandschlei-
fers schon recht nah, gleichzeitig konnen Sie mit der freien Rotation
auch ganz gewohnt und fein schleifen. Allerdings machen GroRRe und
Gewicht der Maschine - immerhin etwas {iber 3 Kilogramm - einige fili-
grane Arbeiten, zum Beispiel das freihdndige Kantenschleifen, mindes-

Wechselt von
grob zu fein

tens mithsam oder schlicht nicht mdéglich. Triton spendiert dem TGEOS
eine Soft-Tasche und ein paar Ersatzkohlebiirsten. Das Kabel weist mit
3 Metern einen gute Lange auf. Die mitgelieferten Schleifscheiben sind
fiir die ersten Tests brauchbar, sollten aber danach gegen Qualitéts-
papier getauscht werden. Abziige gibt es fiir den Absaugstutzen: Laut
Anleitung passt hier jeder normale Staubsaugeranschluss - unserer safd
aber zu locker in der Passung. Andere Systeme wie von Festool passen
gar nicht; ein paar Adapter fiir die gangigen GrofRen im Lieferumfang
waren hier wiinschenswert gewesen, da sind einige Baumarkt-Schleifer
besser ausgestattet. Ein Auffangsystem ist fiir den TGEOS nicht vorge-
sehen, eine Absaugung ist also unumganglich.

Insgesamt macht die Maschine auf uns aber einen guten Eindruck:
Abtrag, Handhabung und Verarbeitung {iberzeugen. Der Preis fiir den
TGEOS liegt bei etwa 250 Euro.

Mehr Infos: www.tritontools.com/de-DE

Der Wechsel von zwangsgefiihrter auf
freie Rotation erfolgt werkzeuglos
tiber einen Hebel.

Griff und Getriebegehduse sind aus
Aluminium. Bei den 500 Watt, die
darin arbeiten, sicherlich keine
schlechte Idee.
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Natiirliche Oberflachen

01 und Wachs sind beliebt als Oberflichenfinish. Aber welches

ist das richtige — und wie erreiche ich damit eine dauerhaft

schone Oberflachenstruktur?

Holzarbeit: Das Olen nach den letzten Schleifarbeiten. Jetzt
kommt richtig Farbe ins Spiel - die Maserung wird intensiver,
die Holztone werden verstarkt, die Kontraste riicken deutlicher

Es ist fiir viele Holzwerker mit der schonste Moment bei der

ins Licht.

Allerdings gibt es auch beim Olen und Wachsen so einiges zu
beachten: Das richtige Produkt will gewdhlt werden, die Einwirk-
zeit und Sattigung ist zu beachten und dann gibt es doch auch
noch den Zwischenschliff ...? Auf alle diese Fragen geben wir
Thnen im Artikel ,Natiirlicher geht’s nicht” aus HolzWerken-Aus-

gabe 36 Antworten.

Alle HolzWerken-Ausgaben sind einzeln wahlweise als
Print-Version (sofern nicht vergriffen) und als Download im

PDF-Format erhaltlich. €
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Alle Hefte aus 14 Jahren zum
Nachbestellen mit iiber 5000 Seiten
Tipps und Tricks, Projekte,
Werkzeugtests und vielem mehr!

Bestellen Sie schnellund bequemim Online-Shop:
www.holzwerken.net/shop



4 Schalter-Klemme

Ich habe eine Frage: Was ist das fiir eine
Klammer beim Artikel zum Frastischbau,
der am Schalter der Oberfrase festge-
macht wird zum Dauerbetrieb?

Udo Heinzmann, per E-Mail

Antwort der Redaktion:

Diese Klemme von Wolfcraft wird unter
dem Namen Einschaltklemme vertrieben,
wird aber mittlerweile kaum noch ver-
kauft. Sie kdnnen jedoch auch einfach
einen kleinen Spanngurt nehmen, um auf
Dauerbetrieb zu schalten.

Schreiben Sie uns:

Vincentz Network

Redaktion HolzWerken
Stichwort: Leserbrief
PlathnerstralRe 4c

D-30175 Hannover

oder info@holzwerken.net

= Tormek-Schleifbild

Sie haben in HolzWerken 82 einen
Bericht auf der Seite 57 iiber die Tormek
Diamant Schleifscheiben mit Bildern.
Kann es sein, dass die Bilder 2 und 3 ver-
tauscht sind? Denn das Schleifbild 2 zeigt
ein feineres Schleifbild als das Bild 3.

Peter Menniger, Moers

Andreas Duhme antwortet:

Dieser optische Effekt ist mir auch bereits
vor dem Druck aufgefallen und ich habe
die korrekte Zuordnung der Abbildungen
mehrmals kontrolliert, auch anhand der
Zeitstempel der Metadaten der Bilder.

Es ist aber so zutreffend wie abgebildet.
Wenn hier ein Fehler unterlaufen ware

- so etwas kommt natiirlich vor - wiir-

de ich auch offen damit umgehen. Das
heiRt natiirlich nicht, dass die feinere
Kdrnung grober schleifen wiirde, ganz

im Gegenteil. Die ,extra fine”-Scheibe
liefert wirklich sehr gute Ergebnisse. Den
~umgekehrten Anschein” kann ich mir nur
durch die Rasterung der Aufnahme in der
Kamera und den leicht verdnderten Licht-
winkel erkldren.

Wenn sie nicht gerade dem Zeit-
geist weichen miissen oder un-
sachgemal’ behandelt werden,
konnen Mébel Jahrzehnte oder
sogar noch langer halten. Wenn
der Zahn der Zeit - oder der Holz-
wurm - aber nun doch zu sehr an
Ihnen genagt hat, wird es Zeit fiir
die Restaurierung. Wie Sie dabei
vorgehen, erkldaren wir Ihnen in
unserer neuen Reihe ,Kommode
restaurieren” - jetzt aktuell bei

HolzWerken-TV.

Sie finden uns auf:

© E1 B Youlube
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» Schnittstelle

Blog

Rettung fiir Schrauben

Falsch (oder gar nicht) vorgebohrt,
der Einsatz falscher Bits, zu viel Kraft
aufgewendet - es gibt viele Dinge, die
einer Schraube den Garaus machen
konnen. Abgerissene Kopfe oder aus-
geschlagene, runde Schraubenprofile
machen das Weiterdrehen unmaglich.
Da es fiir das Gewinde keine Rolle
spielt, ob der Kopf dariiber intakt oder
vorhanden ist, hdlt es weiter die Werk-
stiicke genauso zusammen, wie es bei
der letzten Umdrehung der Fall war.
Breite Spalte bei noch nicht richtig zu-
sammengezogenen Bauteilen oder eine
unmdogliche Demontage sind die Folge.
Aus dem Helfer wird so ein echter
Storenfried.

Fiir solche Fille gibt es einige prak-
tische Werkzeuge, die undrehbare
Schrauben wieder gangig machen oder
entfernen. Guido Henn hat sich in sei-
nem Blog genauer angeschaut, welche
Helfer in der Not das sind. Er erklart
Schritt fiir Schritt ihren Einsatz und die
Tiicken in der Anwendung.

Auf www.holzwerken.net bloggt er alle
zwei Wochen Neuigkeiten aus seiner
Werkstatt, Tipps zu Werkzeugen und
kleine Bauprojekte.

weiterlesen auf
www.holzwerken.net
blog / Heiko Rech
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Die Losung aus HolzWerken 82:

Gesucht haben wir im letzten Preisratsel den etwas jiingeren Bruder des klassischen
Tischlerwinkels: den Kombiwinkel. Er erweitert das klassische 90°-Repertoire noch um einen
45°-Schenkel, auRerdem ist der Anschlagwinkel auf dem Stahllineal verschiebbar. So werden
fixe MalRe schnell und wiederholgenau iibertragen. Ein Tausendsassa, den die meisten unserer
Leser standig in der Hand halten. Auch dieses Mail musste unter den vielen richtigen Ein-
sendungen. Das Los hat die Gewinnerin unter den vielen richtigen Einsendungen ermittelt:
Herzlichen Gliickwunsch an Anna Sieling aus Schonungen!

Und es geht direkt weiter:
Welches Werkzeug erkennen Sie

auf dem Bild links?

Wir verlosen ,,Das Archiv 2006-2018“:
Sie bekommen alle
HolzWerken-Ausgaben von

Nr. 1 bis Nr. 76 digital auf einem
USB-Stick, Gesamtwert 199 Euro!

Alle HolzWerken-Ausgaben
-von Nr. 1 bis Nr. 76 digital

Ihre Antwort geht an:
Vincentz Network
Redaktion HolzWerken
Stichwort: Preisratsel
PlathnerstralRe 4c
D-30175 Hannover

oder info@holzwerken.net

Teilnahme online:
(n———1] www.holzwerken.net

Einsendeschluss: 10.01.2020 (Poststempel oder Eingang der E-Mail).

Teilnahmebedingungen: Unter den richtigen Einsendungen entscheidet das Los. Der Gewinner wird im jeweiligen
Folgeheft genannt. Mitarbeiter der Vincentz Network GmbH & Co. KG und deren Angehorige sind von der Teilnahme
ausgeschlossen. Der Rechtsweg ist ausgeschlossen. Der Gewinn kann nicht in bar aus bezahlt werden.



Ein umgekehrter Pyramidenstumpf mit
aufgesetztem Boden bildet die Form
fiir eine 165 x 340 mm groRe, aber
nur 1 Kilogramm leichte Holzschale
aus 8 mm Bergahorn. Die Planung
geschah nach Lehrbuch: Aufriss/Zu-
schnittmal3, Errechnung der Schmieg-
winkel, Berechnung der Schwalben.
Die Bohlen und die Bretter wurden
zundchst beidseitig aus unbesdumter
55 mm Bergahorn-Stammware mit der
Tischkreissdge in 20 cm Breite und

15 mm Stdrke selbst hergestellt und
abgerichtet. Ab hier ging es dann fast
nur von Hand weiter.

Die Zinkenherstellung von Hand habe
ich mit einer japanische Zugsage in
0.2 mm Blattstdrke nach Aufteilung

gemal Brettdicke und Breite gemacht
(was nach den gdngigen Formeln
aber irgendwie nicht klappte). Zum
Ausstemmen der schmalen Zinken
brauchte es dann nochmals drei extra
schmale Stemmeisen. Das Verleimen
eines Trichters war nicht ohne extra
angefertigte Hilfsmittel moglich, da-
mit die Zwingen nicht abrutschen und
keine Fugen in den Ecken entstehen.
von Nikolaus Oppermann

aus Hannover

Wir brauchten einen verstellbaren Kinderstuhl fiir
meine Tochter, selber gebaut sollte er sein und
etwas Besonderes. Herausgekommen ist dieser
verstellbare Giraffen-Kinderstuhl.Das Projekt hat
mich immer wieder vor Herausforderungen ge-
stellt, die sich aber eine nach der anderen lGsen
lieRen. Dank selbst gebauter Schablonen fiir die
AuRenform (Biindigfraser) und die parallelen
Hohlkehlen fiir die Sitz-/FuRbretter (12 mm Hohl-
kehlfraser mit 17 mm Fiihrungshiilse in der Ober-
frase) sowie der ,Verleimpresse” fiir die Riicken-
lehne (mehrere Lagen Furnier mit Leim in Form
gepresst) waren auch diese Teile kein groRReres
Problem mehr. Nach dem Schleifen mit Exzenter-
schleifer wurden alle Teile gewdssert und danach
von Hand nachgeschliffen. Die farbige Bemalung
konnte ich zum Gliick an meine kreativ veranlag-
te Frau {ibergeben. Danach wurde alles mit drei
Schichten Klarlack lackiert (jeweils mit manuellem
Zwischenschliff). Der Stuhl ist mittlerweile seit
einem Jahr im Einsatz (ein zweiter Stuhl folgte
noch fiir die GroReltern - dank Schablonen kein
grof3es Problem mehr) und wird hier heil’ geliebt.

von Robert Darmietzel

aus Schweinfurt

Fiir meinen Enkel habe ich diese Box gebaut.
Sie besteht komplett aus massivem Ahornholz.
Die Lamellen habe ich auf Leinen geleimt, der
Schubkasten ist gezinkt. Wenn man den Schub-
kasten offnet, gehen die Lamellen mit auf.

Als Oberflachenschutz wurde das Ganze mit
pigmentiertem Hart6l behandelt.

von Uwe Springorum
aus Wiilfrath
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Hocker mit dem
besonderen Dreh

Beistelltisch aus Kirschbaum

Praktisches Projekt in kurzer Zeit

Edelholz aus aller Welt

HolzWerken zu Gast
bei Cropp in Hamburg

Mehr vom Shaper

Was sich mit der handgefiihrten
CNC-Frédse noch alles anstellen lasst,
lesen Sie in Ausgabe 85.

Zahnleisten:

Schicke Alternativen

Das nachste Heft erscheint

zum 20. Februar
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Christopher Schwarz’ groles Buch zum Hand-Werkzeug
des Mobelbauers endlich auf Deutsch!

Ein Hobel ist ein Hobel ist ein Hobel? Irrtum!

Die Neuerscheinung ,,Die Werkzeugkiste des Anarchisten®

von Christopher Schwarz gibt Einblick in die Welt der Holzarbeit,
wo Massenware keinen Platz hat.

Dieses Buch wiirdigt Langlebiges und Hochwertiges, kurzum: Quali-
tat — und dies aus einer womoglich ungewohnten Sichtweise.

Mehr zum Buch: @ vinc.li/20750
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Dieses Buch liefert viele wichtige Informationen fiir Designer und
Méobelbauer, die der Autor anschaulich erklart, unterstiitzt durch
viele Illustrationen. Mike Pekovich deckt in Bezug auf Vollstandig-
keit, Klarheit, Prdsentation alles ab: iber Tipps, Holzauswabhl,
Designiiberlegungen, Arbeitsweisen bis hin zur Endbearbeitung.
Eine Reihe detaillierter Projekte rundet das Buch ab.
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Wissen. Planen. Machen.






